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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda yiizen al sancak;
Sénmeden yurdumun iistiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin y1ldizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman rkima bir giil... ne bu siddet bu celal?
Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helal,
Hakkidir, Hakk’a tapan, milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yasadim, hiir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmisg? Sasarim!
Kiikremis sel gibiyim; bendimi ¢igner, asarim;
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garb’mn afakin1 sarmissa ¢elik zirhli duvar;
Benim iman dolu g6gsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil boyle bir iméani bogar,
“Medeniyet!” dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas! Yurduma algaklar1 ugratma sakin;
Siper et govdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va’dettigi giinler Hakk’in...
Kim bilir, belki yarm... belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri “toprak!” diyerek ge¢me, tani!
Diisiin altindaki binlerce kefensiz yatani.

Sen sehid oglusun, incitme, yaziktir atani;
Verme, diinyalar1 alsan da, bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Siiheda figkiracak, topragi siksan siitheda!
Cani, canani, biitiin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden, {lahi, sudur ancak emeli:
Degmesin ma’bedimin gégsiine nd-mahrem eli!
Bu ezanlar-ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun {istiinde benim inlemeli

O zaman vecd ile bin secde eder —varsa- tagim;
Her cerihamdan, 1ahi, bosanip kanli yasim,
Fiskirir rih-i miicerred gibi yerden na’sim;

O zaman yiikselerek Ars’a deger, belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal;
Olsun artik dokiilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyen sana yok, irkima yok izmihlal:

Hakkidir, hiir yasamis bayragimin hiirriyet;
Hakkidir, Hakk’a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif ERSOY



GENCLIGE HITABE

Ey Tirk gengligi! Birinci vazifen; Tirk istiklalini, Tirk cumhuriyetini,

ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin
en kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve
cumhuriyeti miidafaa mecburiyetine diisersen, vazifeye atilmak icin i¢inde
bulunacagin vaziyetin imkan ve seraitini diistinmeyeceksin. Bu imkan ve
serait, cok namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine
kastedecek diismanlar, biitiin diinyada emsali goriilmemis bir galibiyetin
miimessili olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin biitiin kaleleri zapt
edilmis, biitlin tersanelerine girilmis, biitiin ordular1 dagitilmis ve memleketin
her kosesi bilfiil isgal edilmis olabilir. Biitiin bu seraitten daha elim ve daha
vahim olmak tizere, memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar, gaflet ve
dalalet ve hatta hiyanet icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri,
sahsi menfaatlerini miistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet,

fakruzaruret icinde harap ve bitap diismiis olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin evladi! iste, bu ahval ve serait i¢inde dahi vazifen,
Tirk istiklal ve cumhuriyetini kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,

damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal ATATURK
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~ O Ogrenme biriminin
numarasini gosterir.

Ogrenme biriminde anlatilan konuya

ait icerige uygun gorseli gosterir.

I o O Konu baghgini gosterir.

}% Anlatilan konu igerigini gosterir.

Uygulamanin siiresini gésterir.

¢

0

Uygulamanin adini gésterir,. O——F—0
Uygulamanin amacini gosterir. O——+—0
Uygulamanin gorevini gosterir. O——F—0

Uygulamada kullanilacak
arag gereci gosterir.

Uygulama adimlarini gésterir. O——+F—0O

Uygulamada kullanilan
degerlendirme olgitlerini gosterir.




OGRENCILERIN ATOLYEDE UYMASI GEREKEN iS SAGLIGI VE GUVENLiGi TALIMATLARI
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11.

12.
13.
14.
15.

16.
17.

18.
19.
20.

. Atolyede verilen gorevi uygulayip bunun disinda baska bir is yapmaz.

. Atolyede olusacak her tirli ariza ve aksakligi 6gretmenlerine bildirir.

. Atélyeden izinsiz ayrilmaz ve asla at6lyede izinsiz tek basina kalmaz.

. Elektrik ve ag kablolarina, kabin ve kablo aksamina asla dokunmaz. Elektrik motorlari, cihazlari ve

kablolari ile sigortalari kurcalamaz. Atolyelerden sorumlu 6gretmen izin vermedikge hicbir sekilde
atolye icerisinde bulunan makine ve malzemelere dokunmaz.

. Kesme, delme, zimba, pergin vb. islerle asit, baz, tuz gibi maddelerle yapilan islerde, taslama cihaz

ve tezgahlari gibi goze capak veya parga kagmasi ihtimali olan biitlin islerde, is gozliglini muhakkak
takar, asla gozliksliz calismaya baslamaz. Atblyelerde galisildigi stirece ¢alismalarin 6zelligine gore
gozlik, maske, eldiven vb. koruyucu ekipmanini kullanir.

. Yik ve personel asansoriine geregi disinda binmez, yangin merdivenlerini hizmetin geregi disinda
kullanmaz.
. Atoélyelerde, muhtelif yerlerde, ilan panosuna asilmis bulunan ve 6gretmenlerinin anlatarak

acikladiklar is Giivenligi Talimat ve ikazlarini tam anlami ile eksiksiz okuyup, anlayip &grenir.
Ogretmenlerin verdigi is giivenligine ait s6zl{i ve dzel talimatlari da aksatmadan yerine getirir.

. Calisma alanina, misafir ve burada calismayan kisilerin girmelerine miisaade etmez, uymayanlari

ogretmenlerine bildirir. Atolyelerde yemek, icmek, arkadaslariyla sakalasmak, kosmak, oyun
oynamak gibi eylemlerde bulunmaz.

. Calistigi makine, tezgah ve cihazi 6gretilen bilgiler disinda gerekli bitiin koruyucu énlemleri aldigini

O0gretmenlerine dogrulatmadan galistirmaz.

Atolyelerde, egitim siiresince siirekli is elbisesi ile ¢alisir, is elbisesinde yirtik ve sokik bulundurmaz.
Ortadgretim Kurumlari Yénetmeligi’nce kilik kiyafet kurallarina uyar. ( (1) Ogrenciler; a) Ogrenim
g6rdiikleri okulun armasi ve rozeti disinda nisan, arma, sembol, rozet ve benzeri takilar takamaz, b)
insan saghgini olumsuz yénde etkileyen ve mevsim sartlarina uygun olmayan kiyafetler giyemez, c)
Yirtik veya delikli kiyafetler ile seffaf kiyafetler giyemez, ¢) Viicut hatlarini belli eden sort, tayt gibi
kiyafetler ile diz listii etek, derin yirtmacli etek, kisa pantolon, kolsuz tisért ve kolsuz gémlek giyemez,
d) (Degisik: 22/9/2014-2014/6813 K.) Okullarda yiizii a¢ik bulunur; siyasi sembol iceren simge, sekil
ve yazilarin yer aldigi fular, bere, sapka, canta ve benzeri materyalleri kullanamaz; sa¢c boyama,
viicuda dévme ve makyaj yapamaz, pirsing takamaz, biyik ve sakal birakamaz.) Atélyelerde 6nlik
giymeden calismaz ve atolyelere izinsiz girip ¢cikmaz.

Anahtarlik, zincir, madalyon, sapka vb. sarkan ve disebilen aksesuarlari bulundurmaz. Uzun saglar,
uzun tirnaklar, sallantili takilar tehlikeye yol agacagindan dikkatli olur.

Calisirken Uizerinde yiiziik, bilezik, kol saati gibi metal esya bulundurmaz.
Koruyucu aracg gereg ile yangin sondiirme cihazlarini kullandiktan sonra yine aldigi yere koyar.
El aletlerini, diger arac gereci islevine 6zgi islerde kullanir.

Cekic, keski gibi el aletlerinin bozulan ve ¢apaklanan basliklarini taslamadan kullanmaz. Atélyelerde
kullanilan malzemelerin temizlenip yerine konulmasina dikkat eder.

Eli zedeleyecek kadar hasara ugramis, sapl veya arizali el alet ve takimlarini kullanmaz.

Atélyede yapacag ise uygun kisisel koruyucu arag gereci kullaniimak Gzere saglam olarak 6gretmen-
lerinden teslim alir. Arizali olanlari yenisi ile degistirir.

Saglam olmayan ve diismeye mani olacak korkuluklari bulunmayan gegit ve platformlardan gegmez.
Talimat ve ikaz levhalarinin yerlerini degistirmez.

Calistigi atolyelerin ve icinde bulunan her tirli alet, arag gereg, makine ve tezgahlarin temizliginden
sorumlu olur. Hurdalar ile ¢opleri ayristirir ve atélyelerde bulunan lavabolari temiz birakir.



1. GGRENME BiRiMi
ALASIM METALI VE KIMYASALLAR

~

KONULAR

1.1. ALASIM METALLERI
13 BAKIM ONARIM NELER OGRENECEKSINIZ?
e Kuyumculukta kullanilan metaller ile alasim yapma
e Kuyumculukta kullanilan kimyasallari ve ramati agiklama

¢ Alasim yapiminda kullanilan ekipmanlarin temizlik ve
bakimini yapma

TEMEL KAVRAMLAR

alasim, altin, asit, bakim onarim, bakar,
baz, fire, gimus, hidroklorik asit, metal,
nitrik asit, ramat, sulfurik asit, tuz
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| 1. GGRENME BiRiMi

1.1. ALASIM METALLERI
Q *  HAZIRLIK CALISMASI

‘ Gunlik hayatinizda yaptiginiz bir karisimi arkadaslarinizla paylasiniz.

Metalin islenebilirlik 6zellikleri 6grenildiginde, taki parcalari Uretilirken hangi parcalarla ¢alisilacagi daha
ivi bilinir. insanlar Antik Cag’dan giiniimiize madeni islemis, bulduklari farkli madenler sayesinde degisik
alasimlar yapmislardir. “Bronz Cagl” adi verilen dénemdeki bronz, bir alasimdir. insanlar bu dénemden
itibaren alasim yaparak aletler iretmislerdir. ilk tiretilen takilarda da alasim kullanildigi goriiliir. Antik
Cag’da altin ve glimistn birlesiminden olusan elektrumdan Uretilmis takilar cogunluktadir.

Bir metale bir ya da birden fazla metal eklenerek ortaya cikarilan, iyilestirilmis 6zelliklere sahip yeni
metallrji Grintne alagim adi verilir. Saf metallerin sabit 6zellikleri bulunur. Bu sabit 6zellikler metallerin
kullanim alanlarini sinirlandirir. Soguk ve 1sil islemlerle metallerin saf 6zellikleri degistirilebilir. Ortaya
¢ikan alasim; metalin saf halinden daha giiglli, daha esnek, daha kolay islenebilir, daha parlak, daha
iletken ve farkh renklerde olacaktir. Alasimin fiziksel ve kimyasal 6zellikleri kendisini olusturan saf
madenlerin Ozelliklerinden farklidir.

Kuyumculukta taki Gretiminde bitiin madenler degil, cogunlukla degerli madenler kullanilir (Tablo 1.1).

Alasim yapilirken kullanilan madenlerin erime dereceleri ok 6nemlidir. Madenlerin bir araya geldiginde
olusturdugu etkiler alasim yapmayi etkileyen faktoérlerdendir.

Tablo 1.1: Kuyumculukta Kullanilan Metaller

Altin Au 1.064
GUmus Ag 961
Bakir Cu 1.083
Paladyum Pd 1.552
Platin Pt 1.796
Ginko Zn 419
Nikel Ni 1.455
Kursun Pb 327
Civa Hg -38
iridyum ir 2.454
Kadmiyum Cd 320
Silisyum Si 1.423
Demir Fe 1.536
Radyum Rh 1.966
Aliminyum Al 659
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ALASIM METALi VE KIMYASALLAR f§

1.1.1. Altinin Ozellikleri
e Simgesi: Au
e Ergime Derecesi: 1.064 °C

Altini (Gorsel 1.1) diinyada kullanmaya baslayan en eski uygarliklardan biri Misir’dir. Misirlilar altindan;
degerli siis esyalari, takilar ve paralar yapmislar; icerisinde %70 altin, %30 glimis bulunan elektrum
alasimini da kullanmislardir.

Gorsel 1.1: Altin (cevher héli)

Altin dogada saf halde bulunmaz, kayaclarla birlikte bulunur. Bu kayaglardan ayristirilarak saf hale
getirilen altin, Ustiin mekanik Ozelliklere sahip bir madendir. Korozyona yiiksek diren¢ gosterir,
oksitlenmez; esnektir ve oldukca yiksek iletkenlige sahiptir. Kuyumculukta genellikle altin alasimlari
kullantlir. Altina ilave edilecek maddenin katacagi 6zelliklerin iyi bilinmesi gerekir. Altin, alasim haline
getirildiginde farkl renklere sahip olur. Bu farkh renklerdeki altin alasimlari oldukga fazla talep gorur.
Farkli alanlarda da altinin kullanimi yaygindir.

Altin Alagimlarinda Kullanilan Katki Maddelerinin Renge Etkisi
Altin alasimlarinda bakir, glimis, ginko, nikel ve paladyum kullanilir.
Bakir: Altina kirmizi renk verir.

Giumiis: Altina yesil renk verir.

Cinko: Altinin rengini acar, sarartir.

Nikel: Altini beyazlastirir.

Paladyum: Altini beyazlastirir.

Sari altin alasimi igin altin, bakir, gimis ve ginko; beyaz altin alasimi igin altin, bakir, nikel ve paladyum;
kirmizi altin alasimi icin altin ve bakir; yesil altin alasimi icin altin ve giimis kullantlir.

1.1.2. Giimiisiin Ozellikleri
e Simgesi: Ag
e Erime Derecesi: 961 °C

GUmus, beyaz renktedir. Isigl en glzel yansitan metallerden biridir. Gimusiin iletkenligi ¢cok glicli
olmasina ragmen maliyeti fazla oldugundan kullanimi azdir. Bazi teknolojik Griinlerin igerisindeki kiiglk
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| 1. GGRENME BiRiMi

parcalarda kullanilabilir. Yansitici 6zelliginden dolayi
ayna yapiminda, antialerjik ozelliginden dolay! sofra
takimlarinda (servis ve c¢atal bigak takimlari) kullanilir
(Gorsel 1.2).

GUmUs oksitlenmez ama alasim haline getirildiginde,
havada bulunan hidrojen silfirle tepkimeye girerek
kararir. Bu kararmadan dolayi sik sik bakim ister. Dogada
tek basina bulunmaz, farkli cevherlerle biitlin olarak
bulunur. Has glimiis 999 ayardir. Saflastirildiktan sonra
levhave suglimisi olarak has halleribulunur. Sugiimiisi,
glimisun saflastirilip suya dokilmesiyle boncuk boncuk
hale gelmesidir. Taki olarak Tirkiye’de 925 milyem yaygin
sekilde kullanilir. Farkh Glkeler glimisle kendilerine ait Gérsel 1.2: Gomus (cevher hali)
ayarlar ve alasimlar kullanir.

GUmusl en kolay eritebilen asit nitrik asittir (kezzap). Ortaya c¢ikan giimis nitrat, glimUs kaplama
yapmak icin kullanilir. Kuyumculugun yani sira fotografcilik gibi alternatif alanlarda da tercih edilir.
Nitrik asit oldukga zehirli bir asittir, tepkimeye girdiginde ¢ikan buhar solunmamalidir. Havalandirmanin
yeterli oldugu ortamlarda kullaniimalidr.

1.1.3. Bakirin Ozellikleri
e Simgesi: C
e Erime Derecesi: 1.083 °C

Bakir (Gorsel 1.3), cogunlukla alasimlarda katki maddesi olarak kullanilir. Kendine has, “bakir rengi”
olarak da ifade edilen kizilimsi bir rengi vardir. iletkenlik 6zelligi yiiksek oldugundan elektrik sanayisinde
oldukga fazla kullanilir.

Kolay islenebilir olmasi sayesinde kabartma sanati érneklerinin ¢ogu bakirdan yapilir. Bakir oldukga
yumusak bir maden olmasina karsin altin alasimlarina eklendiginde altina glic kazandirir, altinin
mukavemetini arttirir, altina kirmizimsi bir renk verir. Oksitlenme 06zelligi fazla oldugundan bakirdan
Uretilen sis esyalarina kaplama yapilir. Bu sayede sis esyalarinin rengini ve albenisini uzun silre
korumasi saglanir.

Gérsel 1.3: Bakir (cevher hali)
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ALASIM METALi VE KIMYASALLAR f§

1.1.4. Kuyumculukta Kullanilan Diger Alasim Metallerinin Ozellikleri
Kuyumculukta alasim yapilirken paladyum, platin, ¢inko, nikel gibi ¢cok sayida metal kullanilir.

Paladyumun Ozellikleri
e Simgesi: Pd
e Erime Derecesi: 1.552 °C

Paladyum, giimiise benzer beyazliktadir. Altin ve platine gore nadir bulundugundan onlardan daha
degerlidir. Miicevher sektoriinde kullaniminin yani sira otomotiv sektortinde de kullanilir. Paladyum,
altin alasimlarina katildiginda altini korozyondan korur ve altinin islenebilirligini artirir.

Platinin Ozellikleri
e Simgesi: Pt
e Erime Derecesi: 1.796 °C

Platin, hafif gblgeli bir beyazliga sahiptir. Bu mat goriiniimiyle oldukca soguk bir izlenim verir. Yiksek
sicakliklara ve korozyona karsi oldukca dayanikhdir.

Cinkonun Ozellikleri
e Simgesi: Zn
e Erime Derecesi: 419 °C

Cinko, mavimsi bir gri renge sahiptir. Dliinyada oldukga yaygin bulunur. Yumusak bir madendir. Altin
alasimlarina eklendiginde altinin rengini acar, islenebilmesini kolaylastirir.

Nikelin Ozellikleri
e Simgesi: Ni
e Erime Derecesi: 1.455 °C

Nikel, hafif sarimtirak bir renge sahiptir. Korozyondan neredeyse hig etkilenmez. Bu 6zelliginden dolayi
madenf paralarin tretiminde genellikle nikel alagimlari kullanilir. Nikel, altin alasimlarina eklendiginde
altini beyazlastirir.

1.1.5. Alasim Yapmanin Amaci ve Faydalari

Alasim yapmanin en énemli amaci, madeni en Ustiin 6zelliklerde kullanabilmektir. Alasimda kullanilan
pahali madenlerin igerisine eklenecek katki maddeleriyle madenlerin maliyeti distrillr, bu sayede
miktari artar. Alasimlar farkli renk ve gériiniimlere sahiptir. Tketici igin renk, Grindn albenisini arttirir.
Saf madenlerin daha rahat islenebilmesi icin alasim yapilir.

Alasim yapmanin sagladigi faydalar sunlardir:
o Degisik ozelliklere sahip yeni malzemeler elde etmek.
¢ Madenin fiziksel, mekanik ve kimyasal 6zelliklerini degistirmek.
¢ Madeni isil islemlere uygun hale getirmek.
¢ Maliyeti dislirmek.
¢ Madeni korozyondan korumak.

1.1.6. Alagimlarin Hazirlanmasi

Kuyumculukta degerli madenlerle ¢ahsildigindan her metalin hassas tartilarla tartilmasi gerekir. Alasim
hazirlanirken dncelikle alasimi olusturacak madenler tartilir. Dokiim yapilacak madenin ilk sicakhgiyla
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1. GGRENME BiRiMi

sidenin (derece) catlamasini engellemek icin side; saloma yardimiyla 6nceden isitilir, sik dokim
yapilmiyorsa yaglanir, dokiim yapilacak alana yakin yerde bekletilir. Tartma isleminin ardindan grafit
pota icerisine 6nce yliksek erime sicakligina sahip metaller yerlestirilir ve eritilir. Daha sonra sirayla
disuk erime sicakhgina sahip metaller pota icerisine eklenir. Eritme islemi sirasinda potada olusabilecek
oksitlenmeyi 6nlemek i¢in boraks eklenir. Madenin sivilasmasi esnasinda Isinin korunmasi igin Gzeri
kapatilmali, tam eriyik oldugunun gézlemlenebilmesi icin karistirma cubuguyla maden karistiriimalidir.
Hazirlanan maden, masa yardimiyla sideye dokdliir. Soguduktan sonra madenin Gzerinde kalan boraks
kalintilari temizlenir. Maden, gerekirse asitte kaynatilir ve tel fircayla temizlenir.

Eritme isleminin yapilacagl ortam is saghgl ve glivenligi kurallarina elverisli olmali, oldukga iyi
havalandiriimalidir. Eritme sirasinda ortaya ¢ikan oksitli hava solunmamalidir.

1.1.7. Alasimda Kullanilan Kaynak Metallerinin Ozellikleri

Kuyumculukta kullanilan alasimlarin 6zelliklerine gore farkh kaynaklarin hazirlanmasi gerekir. Miicev-
herleri olusturan birden fazla parga bir araya getirilmelidir. Alasimlarda lehim kullaniimadan yapilan
birlestirme islemine kaynak denir. ilave kaynak metali hazirlanirken dikkat edilmesi gereken hususlar
sunlardir:

Micevherde kullanilan alasimin ayarina ve rengine gore ilave kaynak metali hazirlanir. Yesil renkli ilave
kaynak metali hazirlamak igin katki miktarinin %25’i bakir, %75’i gimis olmalidir. Kirmizi renkli ilave
kaynak metali hazirlamak igin katki miktarinin %25’i gimis, %75’i bakir olmalidir. Beyaz renkli ilave
kaynak metali hazirlamak icin katki miktarina nikel, paladyum ya da cinko eklenmelidir. Birlestirilecek
parcalarin 6zelligine gore g ayri kaynak hazirlanir.

ilk kez Uretilen parcalarda kullanilan kaynaklarla tamir parcalarinda kullanilan kaynaklar ayni degildir.
Kullanim yerlerine gore uygun kaynak secilir. Direncli parcalara ihtiyac¢ varsa ve ylksek isilarda islem
yapilacaksa sert kaynak, standart kullanim alanlarinda islem yapilacaksa orta kaynak, diistik sicakliklarda
islem yapilacaksa yumusak kaynak kullanilir. Kaynaga eklenecek madenlerin kaynak icerisindeki
ozellikleri bilinerek kaynak hazirlama islemi yapiimalidir.

Gilmis: Kaynak metali icerisine glimis eklenirse kaynagin direncini arttirir, rengini yesile cevirir.

Bakir: Kaynagin ergime sicakligini ylikselttiginden erimesini zorlastirir. Bu ylzden saf bakirin kaynak
icerisine eklenmesi tercih edilmez. Kaynak hazirlanirken bakirin alternatifi olarak piring (sari) eklenir.

Cinko: Altinin rengini matlastirir. Kaynaga eklenen ¢inko, miktarina gore rengi beyazlastirir.
Paladyum: Altinin rengini parlaklastirir. Kaynaga eklenen paladyum, miktarina gére rengi beyazlastirir.

Kadmiyum: Eklendiginde kaynak metalinin akiskanhgini arttirir. Eklenecek miktar, saf metal miktarinin
%1’i ile %10’u arasinda olmalidir. Kadmiyum, kaynaga ilave edilirken madenin tamami eriyik halde
olmalidir ¢iinkli kadmiyumun erime derecesi olduk¢a dusliktir. Kadmiyum, yliksek sicakliklarda uzun
siire erimeye maruz birakilirsa yanar ve kaynak icerisindeki islevini yerine getiremez. Kadmiyumun
yanmamasi icin etrafi, kaynak metali icerisine eklenecek olan diger madenlerden biriyle sikica sarilir.
Kadmiyum bu sekilde eriyik metalin icerisine ilave edilir.

Kadmiyum ilave edildikten hemen sonra oldukca yogun ve isli bir duman gikarir. Bu dumanin

asla solunmamasi, eriyik kaynak madeninin kapaginin kapatilmasi gerekir. Kisa bir siire icerisinde
kadmiyumun eridigi gézlemlenir ve dokiim islemi gerceklestirilir.
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ALASIM METALI VE KIMYASALLAR -

1.1. UYGULAMA: ALASIM METALi HAZIRLAMA

Kullanacaginiz arag gereci temin ettikten sonra is saghgi ve govenligi kurallarina
dikkat ederek uygulama adimlar dogrultusunda yari degerli metallerle piring ala-
simi yapiniz.

J Kullanilacak Arag Gereg

Atolye onligu Gakmak Boraks
Koruyucu gozlik Saloma Masa
Yanmaz eldiven Amyant Side (derece)
Hassas terazi Seramik veya grafit pota 5 g bakir
Cakmak Tel firca 5 g cinko

Grafit karistirma cubugu

Atolyede mutlaka is ya da atolye onlGgu kullaniniz.

ISGS?ghgi'_,v_e e Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi .. L - . .. ol v .. o,
Snlemleri Atolyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlar giyip (takip), is saghgr ve guvenligi kurallarina
uyarak dikkatli bir sekilde caliginiz.

2. Arag gereci hazirlayarak atdlyeyi, eritme islemine uygun héle getiriniz.

3. Metalin dékim igleminin yapilacagi sideyi (derece) saloma yardimiyla isitiniz, yaglayiniz
ve eritme yapilan alana yakin yerde tutunuz.

4. 5 g bakir ve 5 g cinkoyu hassas terazide tartarak hazirlayiniz. Agirhga uygun seramik
pota secip potanin icerisine 5 g bakir yerlestiriniz.
5. Seramik potayr amyant Gzerine yerlestiriniz.
6. Salomanin eritmeye uygun baslhgini takiniz.
7. Bakiri eritiniz. Bakir eridikten sonra ¢ginko ve boraksi ekleyip eritme igslemine devam ediniz.
8. Potayi hafifce sallayip grafit cubukla karigtiriniz.
9. Tam eriyik oldugunu goézlemlediginizde metali masa yardimiyla alip sideye dékinuz.
10. D&kimU yapilan maden soguyunca Uzerinde kalan borakslari tel firca yardimiyla

temizleyiniz.

e T




[ 1. GGRENME BiRiMi

% Degerlendirme

Yapacaginiz alasim metali hazirlama uygulamasi, asagida verilen kontrol listesi kullanilarak deger-
lendirilecektir. Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan 6l¢ttleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER

is saghgi ve giivenligi kurallarina uydu.

Arac gereci hazirladi.

Atolyeyi, eritme islemine uygun hale getirdi.

Metal agirligina uygun pota se¢imi yapt.

Metalleri tartip erime derecesi yliksek olan metali potaya yerlestirdi.

Erime 1si1s1 ylksek olan metal eridikten sonra diger metali ve boraksi
ekledi.

Eriyen metali grafit cubukla karistirdi.

Piring alasiminin sideye dokimiini yapt.

Piring alasimini tel firgayla temizledi.

Uygulamayla ilgili Notlar
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®  HAZIRLIK CALISMASI

Giinliik hayatinizda temizlik yaparken hangi asitleri kullanirsiniz?

Kimyasal, olusturulmak istenen Uriinlerin kalitesini arttirabilmek icin uygulanan bazi iceriklerin genel
adidir. Kuyumculukta kimyasal olarak asitler, bazlar ve tuzlar kullanilir. Bu kimyasallar; is saghgi ve
glvenligi kurallarina uyulan ortamlarda, bilingli kisiler tarafindan, gerektigi yerde ve gerektigi kadariyla
kullaniimahdir.

1.2.1. Asitler

Kati, sivi ve gaz olarak bulunan, icerigindeki hidrojeni suya verebilen maddelere asit denir. Asitler
kuyumculugun birgok alaninda kullanilir. Bu kimyasallar, is sagligi ve glivenligi kurallarina uyulmadigi
takdirde; cilde, gozlere ve akcigerlere zarar verebilir. Asitlerin kullanildig1 alanlarda gli¢li havalandirma
sistemleri bulunmalidir. Asitlerin 6zellikleri sunlardir:

¢ Asitler dogada asindiricidir.

o Elektrigi iyi iletir.

¢ Metallerle reaksiyona girdiginde hidrojen Uretir.
e Asitlerin pH degeri her zaman 7’den kiguktr.

e Tatlari eksidir.

Kuyumculukta Kullanilan Asitler

Asitlerin cam, plastik ya da kursun kaplarda muhafaza edilmesi gerekir. Kuyumculukta her zaman suyun
icine asit eklenir. Derisik asit suya eklendiginde tepkimeye girer, zararli bir buhar ortaya ¢ikarir. Bu
duman asla solunmamaldir. Asit suya eklendiginde, kiiclik kaynama tepkileri vererek isinir. Bu ylizden
kontrolll ve yavas bir sekilde suya eklenmelidir.

‘ UYARI!
Buitiin asitler suya dokiiliir. Derigik asitler suyla tepkimeye girdiginden tehlikeli sonuglar ortaya ¢ikma-
masi i¢in suyun igine asit eklenmelidir.

Suyla hazirlanan asit karisiminda, 10 birimlik bir kapta; 9 birim su, 1 birim asit olacak sekilde standart
asit hazirlanabilir. Kullanilacak alana gore bilingli kisiler tarafindan bu oran bir miktar arttirilabilir. Asitler
isitildiginda daha etkili olur.

Asitlerin cilt Gizerinde yakici etkileri vardir. Bu ylizden asitler kullanilirken mutlaka atdlye onlugu
giyilmelidir. Kumasin (zerine damladiginda degdigi yeri zamanla yok eder. Sicak bir parca, aside
atilmak istendiginde yakin bir mesafeden yavasca birakilmalidir. Asidin ¢ikardigi duman solunmamali,
havalandirmanin oldugu atolyelerde calisiimalidir. Aside birakilan Grin, ¢ift yardimiyla cikarildiktan
sonra bol suyla durulanip asitten arindirilmali ve kurutulmalidir. Durulama suyuna karbonat eklenirse

Urdnin asitten arindirilmasi daha rahat olur.
m




1. GGRENME BiRiMi

E—l SIRA SiZDE
0 a
Is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak atdlyede kullanacaginiz asidi hazirlayiniz.

Kuyumculukta metallerin temizligini saglamak ve metalleri birbirinden ayristirmak igin kullanilan asit
bilesikleri bulunur. Alasimlarin icerisinde bulunan madenlerin 6zelliklerine gore silfirik asit, nitrik asit,
hidroklorik asit, kral suyu, asit borik gibi asit bilesikleri kullanilir.

o Siilfiirik Asit (Zag Yagi)
Asitler suyla karistirilarak kullanilir. Asitlerin su katilmamis haline derisik adi verilir. Stlflrik asit; derisik
haldeyken yagli, saydam ve renksiz bir goriinimdedir. Yogunlugu suyun iki katidir. Yagh hissi vermesi
nedeniyle kuyumculuk atélyelerinde zag¢ yagi ismi yayginlasmistir. Sulfirik asit kuyumculukta altinla
glimisin ayristirilmasinda, agartilmasinda ve kaynak yapilmis takilarin Gzerindeki boraks kalintilarinin
temizlenmesinde kullanihr.

o Nitrik Asit (Kezzap)
Keskin kokulu, sari veya kirmizi duman gikaran, renksiz bir sividir. Cok glicli bir asindiricidir. Altin,
iridyum, radyum, aliminyum, paladyum ve paslanmaz gelik hari¢ biitlin metalleri eritir. Ayari belirsiz
kiilgelerin igindeki altin miktarini belirlemede kullanilir. Isitildiginda ¢ikan duman asla solunmamalhdir.
Nitrik asit cilde temas ederse zamanla o bolge lizerinde kirmizi lekeler olusur, cildi tahris eder.

Nitrik asidin bilinyesinde eritilen bazi madenlerle sivi karisimlar elde edilir. Glimis nitrat bunlardan
biridir. Cam ylizeyine dokilerek ayna yapiminda kullanilir. Yalitkan bir yiizeye sirildiginde ylzey
elektrigi iletir. Potasyum nitrat ve sodyum nitrat da kuyumculukta eritici ve saflastirici olarak kullanilr.

e Hidroklorik Asit (Tuz Ruhu)
Bilinyesinde klor bulunduran, keskin, tahris edici bir kokuya sahip, renksiz, sulu bir sividir. Kuyumculukta
altini eritmesiyle bilinen kral suyunun hazirlanmasinda kullanilir. Hidroklorik asidin tuzlarina nisadir
(kloriir) denir. Nisadir, amonyak tuzu olarak bilinir ve ayristirma islemlerinde kullanilir.

e Kral Suyu

Dogada altini tek basina eritebilen bir madde yoktur. Kral suyu karisimi altini eritebildiginden bu ismi
almistir. iceriginde nitrik asit ve hidroklorik asit vardir. Kral suyu isiya dayanikl bir kapta hazrlanir.
Karisimin icerisinde 3 birim nitrik asit, 1 birim hidroklorik asit bulunur. Eritilecek alasim, kral suyu
icerisine ilave edilmeden 6nce bu karisimin etkisini artirmak igin isitilir. Alasim eklendikten sonra ¢ok
yogun, zehirli bir duman ve koku ortaya ¢ikar. Bu yizden kapali ortamda bu islemin yapilmamasi tavsiye
edilir. Kapali ortamda yapilacaksa iyi bir havalandirma sisteminin bulunmasi, alasimin kral suyuna
katilmasindan sonra ¢ikan dumanin kontrol altina alinmasi igin kapak kullanilmasi gerekir. Alagimin
ve kral suyunun miktarina bagli olarak altin belirli bir slre icerisinde erir. Erime esnasinda o ortamda
bulunmamak gerekir.

e Asit Borik (Boraks)
Kati, sivi ve toz olarak bulunur. Kullanim yerine gére bunlardan biri tercih edilir. Parmakla ezildiginde
hafif yagli bir yapi ortaya cikar. Beyaz renktedir. Kuyumculukta kaynak yapiminda genellikle kati formda
olan tas boraks ve sivi boraks kullanilir.

Tas boraks huni seklindedir. Seramik boraks canagi icerisinde kullanilir. Bu kabin zemini boraksin
¢O6ziinmesini saglayabilmek icin biraz parazltudir. Tas boraks, boraks canagi icerisine yerlestirilir ve su
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ALASIM METALi VE KIMYASALLAR f§

eklenir. Kabin icerisinde yavasca cevrilerek tas boraksin suyla biraz ¢ézinmesi saglanir. St renginde
bir sivi elde edilir. Kaynak yapilacak yere firgayla siiriilir. Kaynagin oksijenle temasini keser ve kaynak
metalinin ylizeyde tutunmasini saglar. Isiyla karsilastiginda 6nce kopurr, icerigindeki su buharlastiktan
sonra soner ve ylizey Uzerine kaplanir. Erirken papagan yesili bir renge biriinir. Sivi boraks renksiz
olabildigi gibi parlak sari renkte de olabilir. Toz boraks genellikle maden eritme asamalarinda kullantlir.

E.n SIRA SiZDE
Qe

MAIRER s saghigi ve glivenligi kurallarina uyarak siz de atdlyede kullanacaginiz tas boraksi
hazirlayiniz.

1.2.2. Kuyumculukta Kullanilan Bazlar
Blnyesindeki hidroksit iyonunu suya verebilen maddelere baz denir. Dokunuldugunda sabunlu oldugu-
nu disindiren bir yapisi vardir. Bazlarin 6zellikleri sunlardir:

e Bazlar elektrik akimini iletir.
e Asitlerle birlestiginde suyu agiga gikarir.
e Bazlarin tadi acidir.

e Amonyak
Renksiz, keskin kokulu ve cilde zararlidir. Kuyumculukta temizlik islemlerinde kullanilir.

e Sodyum Hidroksit
Hidrozon kaynaginin icindeki gazin atese donlsmesini saglar. Ayni zamanda temizlik islemlerinde
kullanilir. “Kostik” ismiyle de bilinir.

1.2.3. Kuyumculukta Kullanilan Tuzlar
Asit ve bazlarin birlesmesiyle ortaya ¢ikan maddelere tuz denir. Boraks, sodyum karbonat, giimds nitrat
ve potasyum nitrat kuyumculukta kullanilan tuzlardandir. Sodyum karbonat, asitlerin metal ylizeyinden
temizlenmesi i¢in kullanilir. Kuyumculukta altin, giimis gibi metallerin tuzlari da kaplamalarda kullanilir.
Tuzlar asitler ve bazlarla reaksiyon gosterir.

1.2.4. Fire ve Ramat

Kuyumculukta degerli metaller cesitli yontem ve teknikler kullanilarak taki haline getirilir. Bu islemlerin
¢ogu metal lzerinden tozlarin ve talaslarin kalkmasina neden olur. Eritme, haddeleme, delme, kesme,
egeleme, cilalama gibi taki Gretim tekniklerinin ¢ogunda metallerin ugradigi islemlere gére bazi geri
donusebilir ve geri donlisemez kayiplari s6z konusudur. Kullanilan metaller degerli oldugundan bu
kayiplarin en aza indirilmesine calsilir.

Metalle islem yapilirken ortaya cikan tozlar ve kicik metal pargalarinin geri dontsturilebilmesi
icin biriktirilmesi gerekir. Biriktirilen bu toz ve pargalarin yani sira atolye zemininde, metalle islem
yapilan tezgahlarda, alet ve makinelerde de degerli metal kalintilari bulunur. Gozle gériilmeyen altin
parcaciklarinin yakma ya da elektroliz yontemiyle geri dénustirilmesi islemine ramat denir. Madenin
geri donlisimi ne kadar miikemmel yapilmaya calisilsa da geri donlisimi mimkiin olmayan metal
kayiplari olur. Buna fire denir. Atdlyelerde calisilan metallerde fire tahmin edilir. Maden ilk asamasindan
itibaren siirekli tartilir ve gram degerleri not alinir. Fire tahmin edilenden fazla ise bu kayiplar aranir.
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| 1. GGRENME BiRiMi

Kuyumculukta, alasim hazirlanirken madenin tartim asamasindan eritme asamasina kadar farkh aletler
kullanilir. Bu aletlerin bakimi diizenli yapilmazsa kullanim asamasinda mekanik ve elektronik arizalar
ortaya cikar.

Alasim yapiminda ilk olarak madenler temin edilir ve madenlerin ne kadar kullanilacagi belirlenir. Bu
islem hassas terazide yapilir. Madenin tartiminin dogru yapilmasi, alasimin da dogru hazirlanmasini
saglar. Atolye ortaminda kullanilan hassas teraziler; cevre sartlarindan etkilenmemek icin cam
fanuslarda, diiz zeminlerde, sabitlenmis sekilde kullanilir. Terazinin dogru tartip tartmadigi ve cevre
sartlarinin 6lglimde hata olusturup olusturmadigi kontrol edilir.

Tartimi yapilan madenler potalarda eritilir. Bu potalar oldukca hassas malzemeler olan seramik ve
grafitten yapilir. Potalarin diizenli araliklarla kontrol edilmesi gerekir. Uzun siire kullanilan potalar eritme
isleminde ylzeylerinde metal barindirir. Bu metalin boraks yardimiyla ara ara temizlenmesi gerekir.
Borakslanmasina ragmen metal tutmaya devam eden potalar kullanilmamali, ramat icin ayrilmalidir.
Kirik ya da ¢atlamis potalarla eritme islemi yapilmamalidir. Isiyla birlikte ¢atlayan pota tamamen kirilarak
madenin etrafa sacilmasina neden olabilir.

Eritme islemi salomayla yapilir. Saloma; baslik, hortum ve tiip olmak (izere ti¢ bélimden olusur. Eritme
ve kaynak icin farkli bashklar bulunur. Eritme isleminin daha kolay yapilabilmesi icin uygun baslik segilir
ve siki sekilde monte edilir. Basliklar uzun siireli kullanimlarda gaz ¢ikisini engelleyecek sekilde tikanabilir,
bu ylzden eskidik¢ce yenilenmelidir. Gaz ayarinin oldugu vananin yalama yapmamasi icin dizenli
araliklarla kontrol edilmesi gerekir. Vanada gevseme varsa vidalar sikilir. Hortum kisminda kirilmalar
olmamasi icin hortum yiprandik¢a degistirilir. Eritme isleminden 6nce gaz kacagl olup olmadigini
kontrol etmek i¢in deterjan ve suyla képik hazirlanir. Salomanin boélimleri (hortumun tamami, gaz
giris ve ¢ikis vanalari) stinger yardimiyla bu képikle kaplanir, gaz acilir. Képiklerde kabarmalar oluyorsa
gaz kacagi var demektir. Gaz kagaginin tespit edildigi yerlerdeki vidalar sikistirilir. Hortumda gaz kacagi
tespit edilirse hortum yenisiyle degistirilir. Bu islemlerden sonra tekrar képuk strulir ve gaz acilr.
Kacak onlenemiyorsa o malzeme kullanimdan cikarilmalidir. Eritme islemi havalandirmanin oldugu
atolyelerde, 1siya dayanikli masalarda yapilir.

Eriyen maden uygun sidelere dokilir. Sideler, dokilen madenin yapismamasi igin yaglanmalidir.
Sidelerin paslanmayacak sekilde muhafaza edilmesi gerekir. Atélye ortaminin temizligi, havalandirma
sistemlerinin diizglin ¢calisip calismadigi kontrol edilir. Gerekli temizlik, bakim ve onarim buitin aletlere
ve makinelere yapilir.

E.. 5IRA 5iZDE
O a

diAga Grafit potayi tuttugunuz maganin temizligini yapiniz.
Bakim ve onarimin 6nemiyle ilgili diisiincelerinizi kisaca yaziniz.
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ALASIM METALI VE KIMYASALLAR -

1.2. UYGULAMA: BAKIM ONARIM

w Alasim yaparken kullanilan malzemelerin bakim ve onarimini yapmak.

%/ Kullanaca@iniz arag gereci temin ettikten sonra is saghg ve guvenligi kurallarina
AN CIA dikkat ederek, uygulama adimlar dogrultusunda, alagim yaparken kullanilan
malzemelerin bakim ve onarimini yapiniz.

Kullanilacak Arag Gereg

/i

Atélye 6nligu Side (derece) Hassas terazi
Deterjan Saloma Su

Seramik veya grafit pota Siinger

o Atolyede mutlaka is ya da atolye 6nliGgu kullaniniz.

IsGs.?gllgI{xe o Atolyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini acik birakmayiniz.
uvenligi i o o T .
Onlemleri o Atolyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glvenligi kurallarina uyunuz.

o Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghgi ve guvenligi kurallarina uyarak

dikkatli bir sekilde ¢alisiniz.

Arag gereci hazirlayiniz.

Hassas terazinin 6lcimidni ve dengesini kontrol ediniz.

Alagim hazirlarken kullandiginiz potalar kontrol ediniz. Kirilanlari ramat igin ayiriniz.

icerisinde metal kalan potalar borakslayip temizleyiniz.

Salomanin balumlerini kontrol ediniz. TopUin dolum iglemlerini, hortumun hassasiyetini,

gaz cikiginin temizligini kontrol ediniz.

7. Gaz kacagr olup olmadigini anlamak icin salomanin bitin bélomlerini képikle kontrol
ediniz.

8. Gaz kacadi varsa tespit ettiginiz yerdeki vidalari sikighrip tekrar képUkleyiniz ve gaz kont-
rolU yapiniz.

9. Gaz kacagr hortumdaysa hortumu degistiriniz, kacagi kdpukle tekrar kontrol ediniz.

10. Kagak giderilene kadar bu agamalari tekrar ediniz, giderilemiyorsa o malzemeyi kullanil-
mamak Uzere kaldiriniz.

11. Sidelerin yagini kontrol ediniz.

S

12. Atélye havalandirmasinin dizgin calisip calismadigini kontrol ediniz.

- T




[ 1. GGRENME BiRiMi

% Degerlendirme

Yapacaginiz alasim metali hazirlama uygulamasi, asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlen-
dirilecektir. Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan 6l¢ttleri dikkate aliniz.

KONTROL LIiSTESI

OLCUTLER

is saghigi ve glivenligi kurallarina uydu.

Arac gereci hazirladi.

Atolyeyi, eritme islemine uygun hale getirdi.

Hassas terazinin 6l¢iimini ve dengesini kontrol etti.

Alasim hazirlarken kullandigi potalari kontrol etti.

icerisinde metal kalan potalari boraksladi.

Salomanin bitin bolimlerini kontrol etti.

Gaz kacagl olmamasi icin salomanin bolimlerini kopukle kontrol etti.

Atélyenin havalandirmasini kontrol etti.

Uygulamayla ilgili Notlar
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OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki cimlelerin basina ifadeler dogru ise “D”, yanlis ise “Y” yaziniz.

1. ( ) Alasim metali saf metalden farkl 6zelliklerdedir.

2. () Alasim birden fazla metalle yapilir.

3. ( ) Alasimla o alasimi olusturan saf metal ayni renkte olmaldir.

4. ( ) Alasim yapilirken metallerin erime sicakliklarina dikkat edilir.

5. ( ) Beyaz altin alasimi yapilirken glimis eklenir.

6. ( ) Asitler elektrigi iletir.

7. ( ) Asitlerin sulandiriimasinda asit, suya dokilmelidir.

8. ( ) Kral suyu bir alasimdir.

9. ( ) Glmdis nitrat, gimislin kezzap icerisinde eritiimesiyle elde edilir.
10. ( ) Ramat ve fire ayni anlama gelir.

B) Asagidaki climlelerde bos birakilan yerlere, kutucuklarda verilen dogru kelimeleri yaziniz.

bakir ramat paladyum kadmiyum glimiis
elektrum

nisadir alasim asit tuz derisik
11. iceriginde %70 altin, %30 giimiis bulunan alasimlara .........cccce.u..... denir.
12. Altin alasimlarina eklenen ...................... alasima beyaz renk verir.
13. Kaynak metali igerisine ......cccocueveuee. eklenirse kaynagin direncini arttirir, rengini yesile gevirir.
14. Kaynak metaline eklenen ...................... kaynak metalinin akiskanlhigini arttirir.
15. Kirmizi altin alagimi yapmak i¢in altin alagsimina ...................... eklenir.
16. Katy, sivi ve gaz olarak bulunan, igerigindeki hidrojeni suya salabilen maddelere ...................... denir.
17. Asitlerin su katilmamis haline ...................... denir.
18. Hidroklorik asidin tuzlarina ........cccccevuee. denir.
19. Asit ve bazlarin birlesmesiyle ortaya ¢cikan maddelere ...................... denir.

20. Gozle gorulmeyen altin pargaciklarinin yakma ya da elektroliz yontemiyle geri donustirilmesi isle-

C) Asagidaki sorulari dikkatlice okuyup dogru cevabi isaretleyiniz.

21. Altinin simgesi asagidakilerden hangisidir?
A)Cu B) Pt C) Zn D) Au E) Ag

22. Gilimusiin erime derecesi (°C) asagidakilerden hangisinde dogru verilmistir?
A) 455 B) 750 C) 961 D) 1.084 E) 1.455

23. Asagidakilerden hangisi alasim yapmanin faydalarindan biri degildir?
A) Maliyeti dtisirmek
B) Agirhg azaltmak
C) Korozyonu 6nlemek
D) Yeni malzemeler elde etmek
E) Isil isleme uygun hale getirmek
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24.
25.
26.

27.

28.

29.

30.

T m

Altinin erime derecesi (°C) asagidakilerden hangisinde dogru verilmistir?
A) 455 B) 750 C) 961 D) 1.084 E) 1.455

Bakirin alternatifi olarak kaynak metali igerisine eklenen madde asagidakilerden hangisidir?
A) Cinko B) Kadmiyum C) Nikel D) Paladyum E) Piring

Asagidakilerden hangisi alasim metali hazirlanirken kullanilan araglardan biridir?
A) Saloma B) Celik cetvel C) Pense D) Tokmak E) Pleyt

Asagidakilerden hangisi bakim onarimda dikkat edilmesi gerekenlerden biri degildir?

A) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi
B) Alet ve malzemelerin kontrol edilmesi

C) Arizali malzemelerin tespit edilmesi

D) Vidalarin gevsetilmesi

E) Potalarin borakslanmasi

Asagidakilerden hangisi hassas terazinin bakimiyla ilgilidir?

A) Basliklarin kontrol edilmesi

B) Kagagin kontrol edilmesi

C) Temizligin kontrol edilmesi

D) Zeminin dizginluginin kontrol edilmesi
E) Terazinin yaglanmasi

Asagidakilerden hangisi salomanin bakimiyla ilgilidir?

A) Asitle kaynatilmasi

B) Tuzunun kontrol edilmesi

C) Tepkimeye girmesinin saglanmasi
D) Dengesinin saglanmasi

E) Nikel eklenmesi

Asagidakilerden hangisi potalarin bakimiyla ilgilidir?

A) Yaglanmasi

B) Kirik olanlarin ramat igin ayrilmasi
C) Asitte kaynatiimasi

D) Hava kosullarindan korunmasi

E) Firgalanmasi




C. iiGRENME BiRiMi
ALASIM METAL ORANLARI

KONULAR

2.1. AYAR-MILYEM TESPITi
2.2. AYAR-MILYEM HESAPLARI

2.3. MALIYET HESABI NELER OGRENECEKSINiz?

¢ Alasimlarin ayar ve milyem tespitini yapma
e Alasimlarin ayar ve milyem hesabini yapma
e Maliyet hesabi yapma

TEMEL KAVRAMLAR

I ayar, ayar suyu, hurda, iscilik, mihenk

tasl, milyem, ons

T U S
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2.1. AYAR-MILYEM TESPITi

Q *  HAZIRLIK CALISMASI

Ayar kelimesi hangi anlamlarda kullanilir?

Kuyumculukta degerli metaller saf halde kullanilmaz, diger metallerle birlestirilerek alasim yapilir.
Alasim yapmaktaki amag, kilce icerisindeki saf metal oranini istenen diizeyde degistirmektir. Alasim
orant icerisinde ne kadar ¢ok saf metal bulunursa islem o kadar maliyetli olur. Saf metal orani azaldik¢a
maliyet diser.

Kuyumculukta en yaygin kullanilan metal altindir. Olduk¢a esnek olmasina ragmen altinin saf hali
miicevher yapimi icin uygun degildir. Takilabilir olmasi icin madenin dayanikli olmasi, uzun yillar
kullanilabilmesi ve g¢evre sartlarina direncli olmasi gerekir. Altinin icerisine yardimci metaller eklenerek
yapilan alasimlarla hem maliyet disliriilmis hem de dayanikh Grtnler elde edilmis olur.

Alasim icerisinde bulunan saf metal agirliginin toplam agirliga bolinmesine milyem denir. Saf altin 1.000
milyem kabul edilir. Bu degerin altinda saflik azalir. Saflik azaldikga alasim icerisindeki katki miktari artar.
“Milyem degeri” ayara gore daha hassas ve uluslararasi bir kavramdir. Alasima eklenen metal degerini
hesaplayabilmek icin milyem degerlerine ihtiyag vardir.

Bin milyem saf altin, 24 ayar olarak kabul edilir. Ayar, altin alasimlarinda bulunan saf altin miktarinin
1/24 oraninda ifade edilmesidir. Bu oran 24’ten asagi dustikce alasimdaki saf altin orani azalir, maliyet

diser ve icerisindeki katki miktari artar. Altinin farkli ayar ve milyem degerleri bulunur (Tablo 2.1).

Tablo 2.1: Altinin Ayar ve Milyem Degerleri

1 ayar 41,66 13 ayar 541,58
2 ayar 83,32 14 ayar 585

3 ayar 124,98 15 ayar 624,9
4 ayar 166,64 16 ayar 666,65
5 ayar 208,3 17 ayar 708,22
6 ayar 249,96 18 ayar 750

7 ayar 291,62 19 ayar 791,54
8 ayar 333,28 20 ayar 833,2
9 ayar 374,94 21 ayar 874,86
10 ayar 416,6 22 ayar 916

11 ayar 458,26 23 ayar 958,18
12 ayar 499,92 24 ayar 1.000

= |
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Ulkemizde en ¢ok 14, 18 ve 22 ayar kullanilir. Tabloda, sik kullanilan bazi milyem degerleri yuvarlanmis-
tir. Ayrica 1 ayarin degeri bilindikten sonra bitin ayar degerleri hesaplanabilir.

2.1.1. Ayar Tespit Yontemleri
Kuyumculukta tretilmis takilara, kilcelere; kullanim siiresi dolmus, islevini yerine getiremeyen, hurda
olarak adlandirilan eski takilara ayar tespiti yapabilmek icin mihenk tasi ve kimyasal yontem kullanilir.

Mihenk Tasiyla Ayar Tespiti ve Ayar Sularinin Kullanilisi

Mihenk tasiyla ayar tespiti cogunlukla kii¢lik atolyelerde, kuyumcu diikkanlarinda pratik olarak ayar
tespit etmek icin genellikle hurdalar Gzerinde yapihr. Yeni takilarin ayar tespitinde bu yontem, takilar
zarar gorebileceginden pek tercih edilmez. Mecbur kalinirsa kii¢lik bir alanda deneme yapilabilir. Hassas
bir yontem degildir. Agirligi fazla olan kilgelerde tercih edilmez. Mihenk tasiyla ayar tespiti yapabilmek
icin tecrlibe gerekir. Kaplama yapilmis takilar bu yéntemle belirlenebilir.

Mihenk tasiyla birlikte ayar olciiminde kullanilan diger malzemelerden bazilari sunlardir: 14, 18 ve 22
ayar belirleme sulari; 14, 18 ve 22 ayar 6rnek altin test parcalari...

Ayar tespiti yapilacak ortamin havalandirmasinin iyi olmasi gerekir ¢tinki ayar sulari belirli miktarda
asit icerir. Ayari belirlenecek Urlinle mihenk tasi Gzerine 2-3 mm kalinhiginda, 2-3 cm uzunlugunda bir
iz birakilir. Daha sonra bu izin yanina 14 ayar test pargasiyla iz birakilir. Bu izlerin lizerine 14 ayar suyu
sardlur. Mihenk tasi Gzerindeki izlerin ayni tepkiyi vermesi beklenir. Ayari belirlenecek triin 14 ayarsa
ayar suyu siriildiikten sonra iz silinir. iz parlamaya devam ediyorsa {riiniin iceriginde 14 ayardan daha
fazla altin bulunuyordur. Bu ylzden daha yliksek ayar sulari denenmelidir. Mihenk tasi karbonatl suyla
Gzerindeki asitten iyice arindirildiktan sonra ayari belirlenecek altinla mihenk tasi Gzerine yeniden 2-3
mm’lik bir iz birakilir. Daha sonra bu izin yanina 18 ayar test cubuguyla iz birakilir, 18 ayar suyu bu iki izin
tizerine siiriiliir. izin yine parlama tepkisi vermesi beklenir. Altin 18 ayarsa ayar suyu siiriildiikten sonra
iz silinir. Parlamaya devam ediyorsa mihenk tasi temizlenip ayni islem 22 ayar test pargalariyla denenir.

Cevre kosullarindan etkilenmemesi icin ayar tespit sulari, test gubuklari ve mihenk tasi bir kutunun ice-
risine yerlestirilir. Bu malzemeler temiz bir ortamda muhafaza edilmeli, isinin ehli olan kisiler tarafindan
kullanilmalidir.

Mihenk tasiyla ayar tespiti kesin sonuglar vermez. Kesin sonuglar alinabilmesi icin diger ayar tespit
yontemleri kullanilabilir. Bu yontemler her atolyede uygulanabilen yontemler degildir. Kuyumculukta
ayar tespiti yapmakla gorevli yerlere ayarevi denir. Ayarevlerinde altinin ayar tespiti i¢in kullanilan yon-
temler sunlardir:

e Kimyasal yontem
e Titrasyon yontemi

e Kupelasyon yontemi

Uygulanan yontemlerin ardindan altin alasimlarindaki ayar miktari raporlanir.
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2.1. UYGULAMA: AYAR TESPiTi YAPMA

% Mihenk tagi ve ayar sularini kullanarak ayar tespiti yapmak.
5

Kullanaca@iniz arag gereci temin ettikten sonra is saghg ve guvenligi kurallarina
erls dikkat ederek uygulama adimlari dogrultusunda hurda metalin mihenk tasi ve
ayar sularyla ayar tespitini yapiniz.

Kullanilacak Arag Gereg

A

Atolye onliga Cam beher Su
Koruyucu gozlik Karbonat Eldiven
Mihenk tasi Havlu

Altin ayar tespit parcalari (14, 18 ve 22 ayar) Ayar tespiti yapilacak altin hurda

Ayar tespit sulari (14, 18 ve 22 ayar)

Atolyede mutlaka is ya da atolye onltgi kullaniniz.

IsGS"agllgllwv.e o Atolyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi R - S e ur "
Onlemleri o Atélyede 6gretmeninizin belirledigi is sagligi ve givenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghigi ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde ¢aliginiz.

2. Arac gereci hazirlayarak mihenk tagiyla ayar tespiti yapmak igin atélye ortamini uygun
hale getiriniz.
. Cam beher icerisine su ve karbonati koyup karigtiriniz.
. Ayar tespiti yapilacak altin hurdayla mihenk tagi Ozerine 2-3 mm kalinhginda iz birakiniz.
. Biraktiginiz hurda izinin yanina 14 ayar altin test parcasiyla 2-3 mm kalinliginda, 2-3 cm
uzunlugunda iz birakiniz.
6. 14 ayar test parcasinin birakhidi izin yanina 18 ayar test parcasiyla bir iz daha birakiniz.
7. 18 ayar test parcasinin birakhi@i izin yanina, 22 ayar test parcasiyla yan yana ve uzunluklar
2-3 cm olacak sekilde dért altin izi birakiniz.
8. Mihenk tagi Uzerinde bulunan izlerin Ustine 14 ayar tespit suyunu surip degisimi gézleyiniz.
9. Hurdanizin izi siliniyorsa altin 14 ayardir.
10. Hurdanizin izi silinmediyse alt siraya, ayar sulari birbirine karigmayacak sekilde, 18 ayar
suyunu sUrUp degisimi gozleyiniz.
11. Hurdanizin izi siliniyorsa altin 18 ayardir.
12. Hurdanizin izi silinmediyse alt siraya son olarak, 22 ayar tespit suyunu sirip degisimi
gozleyiniz.

|
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13. Hurdanizin izi silindiyse altin 22 ayardir.

14. Hurdanizin ayarini belirledikten sonra mihenk tagini, cam beher icerisindeki su ve karbonat
karigiminda, ayar sularini temizlemek icin durulayiniz.

15. Temizlediginiz mihenk tagini havluyla kurulayiniz.

16. Ayar tespit sularinizin kapagini kapatip bitin malzemeleri temiz bir kutu icerisinde muhafaza
ediniz.

% Degerlendirme

Yapacaginiz ayar tespiti yapma uygulamasi, asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirile-
cektir. Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan olcutleri dikkate aliniz.

KONTROL LIiSTESI
OLCUTLER

is saglig ve giivenligi kurallarina uydu.

Arag gereci ve atolye ortamini hazirladi.

Cam beher igerisine karbonatlh suyu hazirladi.

Ayar tespiti yapilacak hurda pargayla mihenk tasi izerine iz birakti.

Ayar tespiti yapilacak hurda parganin yanina sirayla test parcalariyla iz
birakt.

Mihenk tasi Gzerinde bulunan altin izlerinin lzerine sirayla ayar tespit
sularini stirdd.

Altin hurdanin kag ayar oldugunu belirledi.

Mihenk tasini karbonatli suda temizledi.

Ayar tespitinde kullanilan bitiin malzemeleri temiz bir kutuya koyarak
daha sonra kullaniimak tzere kaldirdi.

Uygulamayla ilgili Notlar
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2.2. AYAR-MILYEM HESAPLARI
Q * HAZIRLIK CALISMASI

Oran kelimesi hangi anlamlarda kullanilir?

Kuyumculukta alasim olarak kullanilan metallerin takilarin igerisindeki kullanimi maliyet ve agirlik agI-
sindan oldukga 6nemlidir. igerisinde kullanilan saf metal miktarina gore takilarin maliyeti artar. igerisine
katki metali eklendikge takilarin safligi diiser ama miktari ve Uretimi artar.

Alasimlarin icerisindeki milyem degeri, saf metal miktarinin toplam agirliga bolinip 1.000’le ¢arpilma-
siyla bulunur.

S M: Milyem
M=—-1.000 S : Saf metal miktari
T T : Toplam agirlik

Alasim igerisindeki saf metal miktarinin alasimin hazirlanabilmesi icin takilarin ve hurdalarin alim sati-
minda bilinmesi gerekir. Bu, milyem degeri formuliinden hareketle milyemin agirlikla ¢carpilarak 1.000’e
bolinmesiyle bulunur.

(HRNEK //

7 ¥

75 g ve 750 milyemlik altin alasimindaki saf metal miktarini bulunuz.

Cozdm: M-T 750-75
S = S=————=56,25g olarak bulunur.

1.000 1.000

2.2.1. Ayar ve Milyem Diigiirme Hesaplari
Takilarinicerisindeki saf metal miktarinin belirlenmesiyle yapilan alasimlara, yapilacak alasimin 6zelligine
gore farkh katki metalleri eklenir. Alasima eklenen katki metalleri alasimin maliyetini diislireceginden
bu hesaplamalara ayar milyem diigiirme denir.

x|
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Altin alasimlarinda renk ¢cok 6nemlidir. Eklenen katki miktari oranlarina gére altinin rengi degisir.

e Kirmizi altin alasimi i¢in katkinin %75 bakir, %25 glimis olmasi gerekir.
e Yesil altin alasimi i¢in katkinin %75 glimis, %25 bakir olmasi gerekir.
¢ Normal altin rengi igin katkinin %50 glimis, %50 bakir olmasi gerekir.

Ayar dislirme hesaplamalarinda ayari yiksek olan alasima katki metali eklendikten sonra elde edilen
son alasim agirligi bulunur. Bu islemi yapabilmek icin alasim sonrasi toplam agirlik formala kullanilir.

Yg-Ym
At=——— Tk=At-Yg
Dm

At: Alasim sonrasi toplam agirlik
Yg: Yiksek milyemin grami

Ym: Yiksek milyem

Dm: Digik milyem

Tk: Toplam katki miktari

/4

(IRNEK 4

77
Elinizde 100 g, 750 milyemlik altin alagimi bulunmaktadir. Bu alasimi 350 milyeme distrmek igin
alasim icerisine eklenmesi gereken katki miktarini bulunuz.

Ciziim: Yg - Ym 100 - 750
At=——— At=————=214,28¢g
Dm 350

Tk = 214,28 - 100 = 114,28 g katki metali eklenmelidir.

RNEK ///I

7 ¥
Kuyumcu, elindeki 150 g saf metali 925 milyeme distrmek istemektedir. Eklenmesi gereken kat-
ki miktarini bulunuz.

Ciziim: Yg - Ym 150 - 1.000
At=———— At=——=162,16¢
Dm 925

Tk = 162,16 - 150 = 12,16 g katki metali eklenmelidir.

/ 4

RNEK 4

7 ¥

Elinizdeki 200 g saf altini 750 milyeme diisirmek icin eklemeniz gereken katki miktarini bulunuz.

Ciziim: Yg - Ym 200 - 1.000
Atz=——— At=——— =266,66g
Dm 750

Tk = 266,66 - 200 = 66,66 g katki metali eklenmelidir.

- T
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Ornekteki alasim renginin kirmizi olmasi istenirse katilacak bakir ve giimiis miktarlari ayri ayri
hesaplanir.

e Kirmizi altin alagimi igin katkinin %75 bakir, %25 glims olmasi gerekir.
66,66 - 0,75 = 49,99 g bakir eklenmelidir.
66,66 - 0,25 = 16,66 g giimis eklenmelidir.

E-l SIRA SiZDE
@ a

AIR&n 109 g saf altini 720 milyemlik yesil altina doniistiirmek igcin eklemeniz gereken katki
miktarini bulunuz.

2.2.2. Ayar ve Milyem Yiikseltme Hesaplari

Takilarin yapimi icin her zaman milyemi diisirmek gerekmez. Elde bulunan madenin milyemi disikse
bazen de yiikseltmek gerekir. Eklenmesi gereken katki miktarinin bulunmasi icin yiksek milyemden
distk milyem cikarilip elde edilen sonug agirlikla ¢arpilir. Bu sonug, has madenin yiiksek milyemden
cikarilmasiyla elde edilen degere bolindr. Yapilan islemlerde katki miktari formala kullanilir.

(Ym-Dm) -G
Katki miktari = =g
(H-Ym)

Ym: Yiksek milyem (elde edilmek istenen madenin milyemi)
Dm: Dusik milyem (eldeki kilgenin milyemi)

G: Gram (ayari ylkseltilecek kilge)

H: ilave edilecek has milyem

/ UYARI!
Ayar yiikseltme yapiliyorsa eldeki madenin milyemi her zaman diisiiktiir. Has metal her zaman 1.000
‘ milyem kabul edilir.

/ 4
RNEK /,/

Kuyumcu elindeki 150 g, 41,66 milyemlik altin alasimini 585 milyeme yiikseltmek istemektedir.
Bunun icin kuyumcunun alasima katmasi gereken saf metal miktarini bulunuz.

Cidziim: (Ym-Dm)-G
Katki miktari = =g formiliinden hareketle
(H-Ym)
(585 -41,66) - 150 81.501
Katki miktari = = =196,38 g
(1.000 - 585) 415

Katki miktari = 196,38 g saf metal eklenmelidir.

= L
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/4

(HRNEK "/

7 ¥
Kuyumcu elindeki 100 g, 333 milyemlik altin alagimini 585 milyeme yikseltmek istemektedir.
Bunun igin alasima katilmasi gereken saf metal miktarini bulunuz.

Cidziim: (Ym-Dm) -G
Katki miktari = =g formiliinden hareketle
(H-Ym)
(585 - 333) - 100 25.200
Katki miktari = = =60,72g
(1.000 - 585) 415

Katki miktari = 60,72 g saf metal eklenmelidir.

E-l SIRA SiZDE
[ XY

e g, 585 milyemlik altin alagimini 916 milyem yapmak icin eklemeniz gereken katki

miktarini bulunuz.

2.2.3. Alagimlarin Ortak Milyeminin Hesaplanmasi

Kuyumculukta; kullanilmayan takilara, taki Gretim islemlerinden artan ve ramatcidan gelen parcalara
hurda denir. Bu hurdalar milyemlerine ve renklerine gore ayrilir. Ayarlari birbirinden farkh olan kul-
celerin hepsi birlestiriimek istenirse ortaya ¢ikacak olan alagimin milyeminin 6nceden hesaplanmasi
gerekir. Bunun icin ortak milyem formala kullanihr.

(M1-G1)+(M2-G2)+...+(Mn-Gn)

Ortak milyem =

Toplam agirlik
M1: Birinci hurdanin milyemi G1: Birinci hurdanin agirhg
M2: ikinci hurdanin milyemi G2: ikinci hurdanin agirhg
Mn: n sayida hurdanin milyemi Gn: n sayida hurdanin agirlig
/ 4
RNEK 4
7 ¥

Kuyumcu elindeki 10 g, 333 milyemlik bileklik; 15 g, 750 milyemlik bilezik ve 20 g, 916 milyemlik
gerdanhk hurdalarini eriterek yeni bir alasim hazirlamak istemektedir. Bu alasimin ortak milyemi-
ni bulunuz.

Caziim: (10 - 333) + (15 - 750) + (20 - 916)
Ortak milyem =

(10+ 15+ 20)

32.900
Ortak milyem = ——— =731,11 milyem olarak bulunur.
45
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2.3. MALIYET HESABI
Q * HAZIRLIK CALISMASI

Kuyumcudan satin alacaginiz takilarin maliyetini nasil hesaplarsiniz?

Altin, taki olarak kullaniminin yani sira yatirrm araci olarak da kullanilir. Dinyadaki altin rezervleri
Glkelerin millt servetini olusturmak icin merkez bankalarinda bulunur. Yatirnm araci olarak kullanilan
altinlar kilgelerle saklanir. Diinyada degerli madenlerin fiyatinin hesaplanmasinda ortak bir deger
olarak ons birim fiyati kullanilir. Ons kiitle degeridir. Ulkemizde 1 ons, 31,10 g’dir. Onsun fiyati dolara
endekslidir. Ulkelerin kendi para birimlerinin dolara karsi olan degerine gére onsun fiyati degisir.

/ 4

RNEK 4

7 ¥
1 ons altinin 1.965 dolar, dolar kurunun 20 TL oldugu varsayilirsa 1 g has altinin fiyati kag TL
olur? (1ons=31,10g)

Ciiziim: Oncelikle 1 g altinin kag dolar oldugunun bilinmesi gerekir.
1.965
1galtin=——=63,18 dolar
31,10

1 dolar 20 TL olduguna gore
1 g has altinin fiyati = 63,16 - 20 = 1.263 TL olur.

E-l SIRA SiZDE
® a
[V YV

Altinin maliyet hesabi yapilirken, 1 g has altin fiyat bilindiginde alasimin icerisindeki altin miktarina
gbre maliyet hesaplamalari yapilir. Kuyumcular bu islemi pratik olarak yapabilmek icin bazi yontemler
bulmuslardir. Bu yontemlerden biri saf maden yontemidir.

Giincel ons fiyati ve dolar kuruna gore 1 gram has altin fiyatini hesaplayiniz.

2.3.1. Saf Maden Yontemi

Saf maden yontemiyle bir Grlinlin icerisinde bulunan saf maden miktari hesaplanir. Bunun igin Grindn
agirhgiyla milyemi carpilarak sonug 1.000’e béliinir. Elde edilen sonug o glinkii has fiyatiyla ¢arpilarak
Grlnln maliyeti bulunur.

B




ALASIM METAL ORANLARI B

/4

IRNEK 4

7 ¥
Kuyumcu tarafindan yapilan 20 g, 530 milyem kiinye; ons fiyatinin 500 dolar, dolar kurunun 10
TL oldugu giin satilmaktadir. Bu kiinye icin kullanilan maden fiyati nedir?

1. I;IJZLII'n M-T S : Saf maden 20530
S= M: Milyem S= =10,6¢
1.000 T: Toplam agirhk 1.000

1 onsun TL fiyati = 500 - 10 = 5.000 TL

5.000
1 g has altin fiyat =—=160,77 TL
31,10

Maden fiyati = 10,6 - 160,77 = 1.704.162 TL

c. [oziim: Milyem - Toplam agirlik - Ons fiyati - Dolar kuru
Maden fiyati =
31,10
530-20-500-10
Maden fiyat = =1.704.162 TL

31,10

E-l SIRA SiZDE
[ X

AiA<A Kuyumcu tarafindan yapilan 30 g, 750 milyem bilezik; ons fiyatinin 850 dolar, dolar ku-

runun 10 TL oldugu giin satilmaktadir. Bu kiinye icin kullanilan maden fiyatini bulunuz.

2.3.2. Uriiniin iscilik Hesabi

Kuyumcular Odasinin belirledigi milyemine ve liretim sekillerine gore Urlnlerin 1 g’inin isgilik bedeli
tespit edilir. Bu bedel Girtiniin gramiyla carpilarak toplam iscilik bedeli bulunur. Uriiniin maden fiyatinin
belirlenmesinde, triinde kullanilan has metalin fiyati bilinmesi gerekirken isgilik fiyatinda Griinlin top-
lam fiyati dikkate alinir.

Kuyumculukta cok fazla driin ¢esidi ve tretim farkliligi bulunur. Kullanilan madenin yiiksek maliyeti
disinidldiuginde, Ureticinin fiyat konusunda magdur olmamasi igin iscilik bedelleri milyem olarak he-
saplanir. Milyem olarak hesaplanmasi demek, altin olarak hesaplanmasi demektir. Birim iscilik, takinin
gramiyla carpildiginda toplam iscilik bulunur. Atolye satis fiyati ise toplam iscilik bedeliyle toplam saf
metal fiyatinin toplamidir. Formilde saf maden hesaplama isleminin ayrica yapilmamasi igin milyem
degerleri 1.000’e bolinerek yazilir.

=L
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RNEK ///'

7 ¥

Bir kuyumcu 30 g, 585 milyemlik bir bilezigi gramindan 50 milyem iscilikle Giretmistir. Ayni giin 1
ons altin 1.900 dolar ve dolar kuru 20 TL olduguna gore bilezigin atélye maliyetini bulunuz.

1. Lozim: 1 5n5=31,10g=1.900dolar  TMF: Toplam saf metal fiyat
1dolar=20TL Bi: Birim iscilik
Ti: Toplam iscilik AF: Atélye satis fiyat
30-0,585-1.900- 20 ~0,05-1.900- 20
TMEF = =21.443TL Bl= =61,09 TL
31,10 31,10
Ti=61,09-30=1.832,7TL AF=TMF +Ti=21.443 + 1.832,7 =23.275,7 TL

2. Ciziim: iscilik hesabi yapilirken islemi kolaylastirmak icin verilen milyemle iscilik milyemi top-
lanarak bitin islem tek formilde de yapilabilir.

Vm +im of
Af = ) ( )+ A-Dk
1.000 31,10
Vm: Verilen milyem im: iscilik milyemi
A: Agirlik Of: Ons fiyah
Dk: Dolar kuru Af: Atolye fiyah

Bu formilden hareketle

585 + 50 1.900

Af = ( ) ( )-30-20
1.000 31,10
Af=0,635-61,09-30-20
Af=23.275TL
yaw i
(HRNEK /)
7 ¥

Bir musteri 3.000 TL 6deyerek 15 g, 750 milyemlik bileklik almistir. Bu islemi, has fiyat1 10,00 TL
oldugu giin yaptigina gore bilekligin gramina ka¢ TL iscilik bedeli 6demistir?

Cdziim: Milyem - Toplam agirlik
Bileklikteki saf altin miktari = =11,25¢g

1.000

TMF =11,25- 10,00 = 112,5 TL
Ti=3.000-112,5=2.887,5TL
Bi=2.887,5/15=192,5TL

=\
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E-l SIRA SiZDE
Qe

Aihan Bir miisteri 1.500 TL 6deyerek 8 g, 585 milyemlik bir bilezik almistir. Bu islemi has fiyati-
nin 19,00 TL oldugu giin yaptigina gére iriiniin graminda kag TL is¢ilik bedeli 6demigtir?

E-l SIRA SiZDE
[ XY
[ YV

Bir atolyeci 20 g, 916 milyemlik bir kolyeyi gramindan 80 milyem iscilikle liretmistir.

Ayni giin 1 ons altin 1.900 dolar ve dolar kuru 20 TL olduguna gore kiinyenin atélye
maliyet fiyatini bulunuz.




[ 2. GGRENME BiRiMi
iLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki cimlelerin basina ifadeler dogru ise “D”, yanlis ise “Y” yaziniz.

1. ( ) Bin milyem saf altin 24 ayar olarak kabul edilir.
2. ( ) Kaplama yapilan takilar mihenk tasiyla belirlenir.
3. ( ) Alasim igerisindeki saf metal miktari arttikga alagimin degeri azalir.
4. ( ) Ayar tespit sulari her yerden temin edilir.
5. () Ayar tespit sulari defalarca kullanilir.
6. ( )1ayar41,66 milyemdir.
7. ( ) Saf metal 1.000 milyem olarak kabul edilir.
8. ( ) Alasimin milyemini ylikseltmek icin icerisine katki metali eklenir.
9. ( ) Alasimin ayarinin dislrilmesi icin alasima saf metal eklenir.
10. ( ) Katki metali ve saf metal ayni kavramlardir.
11. ( )1lons31,10g'dir.
12. ( ) Maliyet hesabiyla iscilik hesabi aynidir.
13. ( ) Onsve has ayni kavramlardir.
14. ( ) Glnladk dolar kuru altin satis fiyatini etkiler.
15. () Ons fiyati dolar kuruyla belirlenir.

B) Asagidaki climlelerde bos birakilan yerlere, kutucuklarda verilen dogru kelimeleri yaziniz.

milyem altin ayar hurda ayarevi 1.000
saf metal bakir glimiis mihenk tagi | kaynak metali paladyum
toplam iscilik bedeli birim iscilik bedeli iscilik bedeli
16. Alasim icerisinde bulunan saf metal agirhginin toplam agirliga bolinmesine .......ccccocoveeveennes denir.

17.

Kuyumculukta; Gretilmis olan takilara, kiilcelere ve kullanim siiresi dolmus artik islevini yerine
getiremeyen eski takilara

18. Kuyumculukta ayar tespiti yapmakla gorevli yerlere ..o denir.

19. Altin alasimlari icerisinde bulunan saf altin miktarinin 1/24 oraninda ifade edilmesine
........................... denir.

20. Ayar sulari yardimiyla elde ayar tespit edebilmeye yarayan malzemeye ........cccevevvenneee. denir.

21. Kirmizi alasim yapabilmek igin alasima %75 .......ccccovvvvcecnnnae eklenir.

22. Yesil altin yapabilmek igin alasima %75 .......ccccoevvvevenen. eklenir.

23. Kuyumculukta alasimlarin ayarini ylikseltmek icin icerisine .........cccccvvveeeeee. eklenir.

24. Ayni ayar ve renkteki taki parcalarinin bir araya getiriimesinde ........cccceceenenn.. kullantlir.

25. Alasim fiyatinin atélye maliyet fiyatlariyla toplanmasiyla ........cccccoveevevevennns bulunur.

26. Kuyumcular Odasinin drinlerin tirtine gore belirledigi milyem degeri lizerinden ..........cccoeeveennenee
hesaplanir.

27. Toplam iscilik, takinin gramiyla garpildiginda ........ccoceeevennnene bulunur.

T\




ALASIM METAL ORANLARI B

28. Hasaltin ..o, milyemdir.

C) Asagidaki sorulari dikkatlice okuyup dogru cevabi isaretleyiniz.

29. Alasimin milyemini yiikseltmek icin alasima asagidakilerden hangisi eklenir?

A) Saf metal
B) Katki metali
C) Paladyum
D) Kadmiyum
E) Nikel

30. Kuyumculukta farkli milyem ve renklerdeki takilarin bir araya getirilmesi igin yapilan alagim
islemiyle ilgili olarak asagidakilerden hangisi dogrudur?
A) Milyemine dikkat edilmez.
B) En yiiksek milyem kabul edilir.
C) Ortak milyeminin bilinmesi gerekir.
D) Katki metali hesaplanir.
E) En dusiik milyem kabul edilir.

31. Kirmizi altin alagimi hazirlamak icin alagima katilmasi gereken en yiiksek katki metali
asagidakilerden hangisidir?
A) Altin B) Bakir C) Gumis D) Paladyum E) Platin

32. Altin alagimlarinda milyem diisiirmek igin yapilan alagim islemiyle ilgili olarak asagidakilerden
hangisi dogrudur?
A) Saf metal eklenir.
B) Katki metalleri eklenir.
C) Has metal eklenir.
D) ilave yapilmaz.
E) Agirligi degistiriimez.

C) Asagidaki sorulari dikkatlice okuyup dogru cevabi sorunun altindaki bosluga yaziniz.

33. Bir kuyumcu; elindeki 60 g, 916 milyemlik altin alasimini 720 milyeme disirmek istemektedir.
Bunun icin kuyumcunun ilave etmesi gereken katki miktarini bulunuz.

34. Bir kuyumcu 15 g gimisle 950 ayar kaynak hazirlamak istemektedir. Bunun icin kuyumcunun
eklemesi gereken katki miktarini bulunuz.




[ 2. GGRENME BiRiMi

35. 50 g, 750 milyemlik altin alasimini 385 milyeme duslirmek icin eklenmesi gereken katki
metali miktarini bulunuz.

36. Bir kuyumcu; elindeki 190 g, 525 milyemlik altin alasimini 650 milyem yapmak istemektedir.
Bunun i¢in kuyumcunun ilave etmesi gereken has altin miktarini hesaplayiniz.

37. Bir kuyumcu kendisine gelen 25 g, 585 milyem kolye; 18 g, 750 milyem bilezik ve 9 g,
916 milyemlik kiipe hurdalarini eriterek yeni bir alasim hazirlamak istemektedir. Bunun igin
kuyumcunun hazirlayacagi yeni alasimin ortak milyemini bulunuz.

38. Bir kuyumcu 18 g, 333 milyemlik bir bilezigi gramindan 30 milyem iscilikle Gretmistir. Ayni
glin 1 ons altin 1.900 dolar ve dolar kuru 10 TL olduguna goére bilezigin atélye maliyeti
nedir?

39. Bir kuyumcu 35 g, 585 milyemlik bir bilezigi gramindan 80 milyem iscilikle Gretmistir. Ayni
glin 1 ons altin 1.800 dolar ve dolar kuru 20 TL olduguna gore bilezigin atélye maliyeti
nedir?

40. Bir misteri 900 TL 6deyerek 8 g, 333 milyemlik bir ylzik almistir. Bu islemi, has fiyat1 3.000
TL oldugu glin yaptigina gore bilekligin gramina kag TL iscilik bedeli 6demistir?

= L
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YARI MAMUL HAZIRLAMA

N

KONULAR

3.1. AGIRLIK OLCUMU
3.2. METAL ERITME
3.3. UZUNLUK BLCUMU
3.4. TAVLAMA

3.5. TEL CEKME

3.6. LEVHA GEKME
3.7. BAKIM ONARIM

Agirhk 6lcimi yapma

Alasim metallerini eritme

Uzunluk 6lgcme aparatlari ile 6l¢lim yapma
Tel ve levha tavlama islemini yapma

Tel cekme islemini yapma

Levha cekme islemini yapma

TEMEL KAVRAMLAR

agirlik, eritme, haddeleme,
hassasiyet, kapasite, kumpas,
mikrometre, pota, tavlama, terazi
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3.1. AGIRLIK OLCUMU

Q ® HAZIRLIK CALISMASI

Giinliik hayatta kilonuzu 6lgmek igin hangi 6l¢iim aletlerini kullanirsiniz?

Agirlik, bir cismin yer ¢ekimi etkisiyle yere cekildigi kuvvettir. Baska bir deyisle bir cismin yer ¢cekimi
kuvveti nedeniyle yere uyguladigi etkidir.

Kuyumculuk alaninda Uretilen Urinlerin agirhigl cok onemlidir ¢linkl altin, glimus, platin ve diger
kiymetli metallerin fiyatlari agirliklarina gore belirlenir. Miicevher Ureticileri ve saticilari, altin terazisi
olarak adlandirilan hassas 6lcim araclari kullanarak miicevherlerin ve kiymetli metallerin agirhgini
dlcerler. Ornegin miicevher saticisi bir altin bilezigin fiyatini, altinin gram fiyatiyla bilezigin gram
agirligini carparak hesaplar. Bu ylzden agirlik 6l¢im, kuyumculuk alaninda fiyatlarin belirlenmesinde
kritik Gneme sahiptir. Hem miicevher Ureticisi hem micevher saticisi hem de alici agisindan Grindn
dogru tartilmasi icin kullanilan, hassas agirlik 6lcebilen tartilar bulunur.

3.1.1. Teraziler ve Ozellikleri
Kuyumculuk sektoriinde kullanilan teraziler oldukca hassas 6l¢iim araclaridir. Miicevherat ve kiymetli
metallerin agirligini hassas bir sekilde 6lgmek icin kullanilir.

Teraziler mekanik ve dijital olarak iki baslikta siniflandirilir.

Mekanik Teraziler (Cift Kollu Terazi)

Mekanik teraziler genellikle iki tarafli bir kolu olan denge terazileridir (Gorsel 3.1). Bu kollarin ucunda yer
alan 6lciim tepsilerinden birine konan belirli bir agirlik ile diger tepsideki nesnenin agirligini 6lcmek icin
kullanilir. Teknolojik gelismelerle birlikte daha yliksek hassasiyete sahip cihazlarin tretilmesi sonucunda
bu terazilerin kullanimi gitgide azalmistir.

Gérsel 3.1: Cift kollu terazi

e\




Dijital Teraziler

Kuyumculukta kullanilan dijital teraziler, hassas ol-
c¢limler yapmak icin tasarlanmis elektronik aletlerdir
(Gorsel 3.2). Bu teraziler genellikle altin, gim{s, platin
gibi kiymetli metallerin veya micevherlerin agirhgini
olgmek icin kullanihr.

Kuyumculukta kullanilan dijital teraziler genellikle
0,01-500 g arasinda degisen hassasiyetlerde 6lglim
yapabilir. Bazi terazi modellerinde; ayarlama, 6lclu
birimini degistirme, birden fazla gosterge ekrani ve
yaziciyla entegre olma gibi birtakim o6zellikler de
mevcuttur.

Agirlik 6l¢im cihazlarinda dikkat edilmesi gereken
en onemli iki Ozellik hassasiyet ve kapasitedir. Bu
ozellikler terazinin tlirline ve markasina gore degisiklik
gosterir.

YARI MAMUL HAZIRLAMA .

Gérsel 3.2: Dijital terazi

Terazinin dogru bir sekilde tartabilecegi en fazla agirliga kapasite denir. Terazinin givenilir bir sekilde
tartabilecegi en klguk agirliga hassasiyet denir. Terazilerde kapasite arttikca hassasiyet azalir. Dolayisiy-
la kuyumculuk sektoriindeki terazilerde hassasiyet 6n plana gikar.

3.1.2. Agirlik Olgiimiinde Dikkat Edilmesi Gereken Faktérler
e Terazi Segimi: Agirlik 6lglimiine uygun kapasite ve hassasiyete sahip teraziler tercih edilmelidir.

Aksi takdirde agirlik dogru olglilmez.

e Terazinin Kalibrasyonu: Terazilerin dogru bir sekilde calisabilmesi icin periyodik olarak kalibras-

yonu yapilmalidir.

e Zeminin Saglamligi: Terazinin konuldugu yer sabit ve dengeli olmalidir.

e Hava ve Ortam Sartlari: Agirlik 6l¢ciimi sirasinda hava sirkiilasyonu engellenmeli ve ortam si-
cakligina dikkat edilmelidir. Clinki sicak ortamda tartilan bir madde, soguk ortamda tartildigin-

da daha hafif gorinebilir.

e Terazinin Kullanimi: Tartilacak nesne, tartinin Gzerine dogru bir sekilde yerlestirilmelidir.

e Terazinin Temizligi: Tartinin temiz ve kuru oldugundan emin olunmalidir. Kirli veya nemli bir

terazi, 6lciim dogrulugunu etkileyebilir.

3.1.3. Agirlik Olgii Birimleri ve Birim Cevirme

Micevher Uretim islemlerinin dogru yapilabilmesi icin hem llkemizdeki hem de diinyadaki bazi agirlik
6lci birimleri iyi bilinmelidir. Ulkemizdeki kuyumculuk sektériinde ithalat ve ihracat kapasitesinin
ylksek olmasindan dolayi bazi uluslararasi agirlik 6lgi birimlerini birbirine cevirmek gerekir. Agirlik 6l¢i

birimlerinin cevirileri Tablo 3.1’de gosterilmistir.

Tablo 3.1: Agirlik Olc Birimlerinin Cevirileri

Degerli Metallerde Kullanilan Birimler

Degerli Taslarda Kullanilan Birimler

1kg 1.000 g

1 karat 0,20g

1ons 31,104 g

5 karat 1g
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3.1. UYGULAMA: DEGERLI METALLERDE AGIRLIK GLCUMI VE BiRiM CEVIRisi 0 Sure: 40 dk.

Verilen degerli metallerin agirhigini dogru ve guvenilir bir sekilde tespit edip ons
birimine gevirmek.

Kullanacaginiz arag gereci temin ettikten sonra is saghigi ve guvenligi kurallarina
dikkat ederek uygulama adimlari dogrultusunda degerli metalleri tartiniz. Tarthginiz
metallerin ons birimine gére karsiligini yaziniz. Teraziyle dlcim yaparken dikkatli
olunuz.

J Kullanilacak Arag Gereg

Atolye onliga Defter, kalem, silgi

Altin, platin, gimds Hesap makinesi

Dijital hassas terazi

o Atblyede mutlaka is ya da atolye onlGgu kullaniniz.

IsGS"agllgllwv'e e Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi .. - N . . - . iy
Snlemleri Atdlyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glvenligi kurallarina uyunuz.

o Atdlyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Adimlari

1.

NOo O RWLDN

10.
11.

e

Gerekli kigisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghgr ve guvenligi kurallarina
uyarak dikkatli bir sekilde caliginiz.

Arag gereci hazirlayarak atélye ortamini uygulamaya uygun héle getiriniz.
Terazinin figini prize dikkatlice takip agma ve kapama tusundan teraziyi ¢aligtiriniz.
Terazinin konuldugu zeminin sabit ve dengede olup olmadigini kontrol ediniz.
Terazinin ortam sartlarindan yaltilmig oldugundan emin olunuz.

Teraziyi sifirladiginizdan emin olunuz.

Agirhk 8lcUmU yapacaginiz degerli metalleri tek tek tartarak elde ettiginiz sonuglar
defterinize yaziniz.

Teraziyle iginiz bittiginde acma ve kapama tusundan teraziyi kapatiniz. Prizden terazinin
figini cekiniz.

Defterinize yazdiginiz degerli metallerin gram agirlik degerlerini hesap makinesiyle ons
birimine geviriniz. Elde ettiginiz sonuglari defterinize yaziniz.

Temizlediginiz mihenk tagini havluyla kurulayiniz.

Ayar tespit sularinizin kapagini kapatip bitin malzemeleri temiz bir kutu igerisinde mu-
hafaza ediniz.
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% Degerlendirme

Yapacaginiz degerli metallerde agirlik 6lgimi ve birim gevirisi uygulamasi asagida verilen kontrol
listesi kullanilarak degerlendirilecektir. Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan 6lgitleri

dikkate aliniz.

KONTROL LIiSTESI

OLCUTLER

is saghgi ve giivenligi kurallarina uydu.

Evet Hayir

Arag gereci ve atolye ortamini hazirladi.

Terazinin fisini prize dikkatlice takarak teraziyi acti.

Terazinin konuldugu zeminin saglamligini kontrol etti.

Terazide hava sirkiilasyonu olup olmadigini kontrol etti.

Teraziyi sifirladi.

Degerli metalleri teraziye dikkatlice yerlestirerek metallerin agirhk
Olcimina yapt.

Agirliklarini 6l¢tigu degerli metallerin ons cinsinden hesaplamasini
yapti.

Zamanini verimli kullandi.

Uygulamayla ilgili Notlar
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3.2. METAL ERITME
Q » HAZIRLIK CALISMASI

‘ Giinliik hayatinizda sicaklik kullanarak bir metali nasil eritirsiniz?

Kuyumculuk endistrisinde metal eritme ve dokim
teknigi, Gretimde yogun sekilde uygulanan bir islemdir.
Bircok farklimetal tiiriiicin uygulanabildiginden kolaylik
saglar. Endistriyel Gretimde de ¢ok sik kullantlir.

Kuyumculuk alaninda altin, glims, platin gibi degerli
metallerin bir 1s1 yardimiyla kati halden sivi héle
dontstiridlmesi islemine eritme (ergitme) denir
(Gorsel 3.3).

Eritme islemi; metallerin islenerek farkl taki, micev- Gérsel 3.3: Degerli bir metali eritme iglemi
her ve diger kuyumculuk Grinlerinin yapilmasi igin
gerekli olan birinci asamadir.

Eritme isleminin yapilmasinin iki temel nedeni sunlardir:
1. Ham maddeyi (degerli metalleri) islenebilir hale getirmek.
2. Metale farkh 6zellikler kazandirarak alasim yapabilmek.

Her metalin ergime sicakligi farkhdir. Bazi metaller (6zellikle altin, glimis gibi) disik sicakliklarda erirken

platin gibi bazi metaller daha yiksek sicakliklarda erir. Tablo 3.2'de ergime sicakhg yiiksek olandan
disik olana dogru siralama verilmistir.

Tablo 3.2: Degerli Metallerin Ergime Sicakliklar

Degerli Metal Ergime Noktasi (°C)
Platin 1.768
Nikel 1.455
Bakir 1.083
Altin 1.064
GlUmis 961
Aliminyum 659
Ginko 419

e |




YARI MAMUL HAZIRLAMA .

3.2.1. Degerli Metallerin Eritilmesinde Kullanilan Ekipman

Kuyumculuk endistrisinde degerli metallerin eritiimesi ilk ve 6nemli bir asamadir. Bunun igin bircok
farkl yontem kullanilabilir. Bu yontemler, kullanilacak makinenin tirine ve yapilacak isin 6zelliklerine
gore degisiklik gosterir.

3.2.1.1. Elektrikli (Rezistansh) Ergitme Ocaklari

Elektrik akiminin rezistanslara aktarilarak 1si olusturmasiyla metallerin ergitilmesi icin tasarlanmis
ocaklara elektrikli ergitme ocagi denir (Gorsel 3.4). Bir elektrik direnci araciligiyla elektrik enerjisini
kullanip kisa siirede yiksek sicakliklara ulasabilen bu tir ocaklar genellikle kuyumculuk ve diger metal
isleme endustrilerinde kullanilir.

Gorsel 3.4: Elekirikli (rezistansh) ergitme ocag

Elektrikli ergitme ocaklari diger ergitme yontemlerine gore 1sinma slresi, hassas sicaklik kontrol,
dusuk kirlilik seviyesi, kullanim kolayhgi gibi avantajlar sunar. Bu tiir ocaklarin dezavantajlari da vardir.
Ornegin yiiksek enerji tiiketimine ve yiiksek maliyetlere sahiptir. Ayrica ergitme sirasinda bazi metallerin
oksidasyonuna neden olabilir. Bu da son Urliniin kalitesini etkileyebilir.

3.2.1.2. indiiksiyon Ergitme Ocaklari
Elektromanyetik alan kullanilarak metalin ergitilmesi icin tasarlanmis ocaklara indiiksiyon ergitme

ocagi denir (Gorsel 3.5). Bu tir ocaklar genellikle metal isleme endustrisinde kullanilsa da kuyumculuk
endistrisinde de ragbet gérmektedir.

Gérsel 3.5: indiksiyon ergitme ocagi
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indiiksiyon ergitme ocaklarinin; yiiksek ergitme hizi, hassas sicaklik kontrolii, diisiik enerji tiiketimi,
kullanim kolayhgi gibi avantajlari vardir. Buna karsin makine maliyetinin yiiksek olusu ve strekli bakim
gereksinimi ise indiiksiyon ergitme ocaklarinin dezavantajli 6zellikleridir.

3.2.1.3. Gazhi Ergitme Ocaklari

Dogal gaz veya propan gibi gazlar kullanilarak ¢alisan, kapali bir ocagin icinde metalin eritildigi ocaklara
gazhi ergitme ocagi denir (Gorsel 3.6). Bu tlr ocaklar kuyumculuk alaninda, cam sanayisinde vb. endist-
rilerde yaygin olarak kullanilr.

Gorsel 3.6: Gazli ergitme ocagi

Gazl ergitme ocaklari, metalin eritilmesi icin ylksek isiya ihtiya¢ duyar. Bu isi, dogal gaz veya propan
gibi yanici gazlarin yanmasiyla Gretilir. Gazlarin yanmasi sonucu agiga ¢ikan isi, ocagin icindeki refrakter
malzemeyle kaplanmis 6zel bir firin bélmesinde toplanir. Bu refrakter malzeme yiiksek i1stya dayanikli ve
Islyl yansitan bir malzemedir.

Gazl ergitme ocaklari, eritilecek metale gore farkli sekil ve boyutlarda uretilebilir. Bazi modellerde me-
talin yerlestirildigi 6zel hazneler bulunurken bazi modellerde metal dogrudan ocagin icindeki refrakter

malzemenin Uzerine konur.

Gazl eritme ocaklari; kullanim kolayhgi, yiksek verimlilik ve kontrol edilebilir 1si seviyesi nedeniyle en-
distride sikhkla tercih edilir.

Kuyumculuk alaninda, ergitme ocaklarinin yani sira ¢canak pota ya da grafit potada (Gorsel 3.7) propan
gazh tuplerin yardimiyla da kicguk 6lgekli degerli metaller eritilir.

Gorsel 3.7: Grafit potali eritme iglemi
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3.2.1.4. Potalar
Degerli metallerin eritme isleminin gerceklestirildigi, yiksek sicakliklara dayanikh; grafit, kuvars ya da
seramikten Uretilen kaplara pota denir (Gorsel 3.8).

Gorsel 3.8: Potalar

Kuyumculukta kullanilan pota tirleri kullanim amaglarina ve yapilan islemlere gore siniflandirilir. Genel
olarak kuyumculukta kullanilan en yaygin pota tirleri sunlardir:

e  Grafit dokiim potalari

e indiksiyonlu dékiim potalari

e  Elektrikli dokiim potalari

e Ayar analiz potalari

e  Silisyum karbir potalar

e Santrifiij potalari

3.2.1.5. Masa ve Eldivenler

Kuyumculukta dokiim islemi yapilirken erimis metalin dékiimd icin kullanilan araglara masa denir (Gor-
sel 3.9). Masalar genellikle paslanmaz gelikten yapilmistir ve uzun bir sapa sahiptir. Masanin ucu, erimis
metali kavramak icin yuvarlak veya kiirek seklinde olabilir.

Masalar, erimis metalin dokiim derecelerine ya da sidelere dékilmesinde kullanilir. Ayni zamanda 1si
yardimiyla erimeye baslayan metalin hareketini kontrol etmek icin de tercih edilir.

Gérsel 3.9: Masalar
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Dokim islemi sirasinda her ne kadar masalar kullanilsa da
yiksek sicakliktan dolayi isiya dayanakli eldiven (Gorsel 3.10)
giyilmelidir. Bu alanda kullanilan eldivenler genellikle silikon,
kevlar gibi ylksek sicaklik dayanimi olan malzemelerden
Uretilir. Erimis metali masayla kavramak veya dokim isle-
minde kullanilan diger araglari tutmak icin kullanilr.

Gérsel 3.10: Isiya dayanakli eldiven

3.2.1.6. Karistirma Cubugu ve Sideler (Dereceler)
Altin, platin, gimis gibi degerli metallerin eritilmesi sirasinda alasimin homojen bir sekilde erimesi igin
karistirilmasinda kullanilan gubuklara karistirma ¢ubugu ya da grafit gubuk denir (Gorsel 3.11).

Gérsel 3.11: Grafit cubuk (karigtrma cubugu)

Kuyumculukta tel ve plaka dokiim sideleri, micevher yapiminda kullanilan énemli araglardir (Gorsel
3.12). Bu kahplar, kuyumcularin miicevher yapiminda kullanacagi malzemelerin belirli sekil ve boyutlarda
dokilmesine yardimci olur.

Gérsel 3.12: Tel ve plaka dékim sideleri (dereceleri)

3.2.2. Alagimlarin ve Degerli Metallerin Ergitilmesi, Dékiilmesi
Alasim ya da degerli metallerin ergitilmesi, kuyumculuk sektériinde ¢ok 6nemlidir. Bu islem, metalin
ylksek sicakliklarda eritilmesini ve islenebilecek hale getirilmesini saglar.
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Alasimlar ergitilmeden 6nce gerekli hesaplamalar yapilip, tartilarak not edilir. Elektrikli ergitme oca-
g1 acilir. Ocagin belirli bir stire 1sinmasi beklenir. Hazirlanan metal pargalari, ergitme islemi icin i1sinan
ocagin grafit potasina yerlestirilir. Eritilecek metallerden ergime derecesi en yiiksek olana gore ocagin
sicaklik ayari yapilir ve eritme islemine baslanir (Gorsel 3.13).

Amacina uygun yari mamul hazirlanmasi icin dokiim isleminde cgesitli sideler tercih edilir. Telden bir
tasarim yapilacaksa tel sideye, plakadan bir tasarim yapilacaksa plaka sideye dokiim yapilir.

Dokiim isleminden 6nce side hafif yaglanmali ve isitilmalidir (Gorsel 3.14). Yaglanmayan ylizeye metal
yapisir, isitilmayan ylizeye yapilan dékiim ylzey catlaklarina sebep olabilir.

Gérsel 3.13: Eritilen alagim Gérsel 3.14: Isitilan side (derece)

Eriyik hale gelen metalin dokiilmesi islemi, olusabilecek is kazasini (yanik) dnlemek amaciyla kevlar eldi-
ven takilarak gerceklestirilir ve eriyik haldeki metalin sogumasi beklenir (Gorsel 3.15). Soguyan metal
bir sonraki islem icin tel fircayla temizlenerek hazir hale getirilir.

Gorsel 3.15: Eriyik metalin sideye dékimi
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3.2. UYGULAMA: ALASIM METALLERININ ERITILMESI VE DOKULMESI 0 Sure: 40 dk.

Verilen alagimi elekirikli ergitme ocaginda eritip, sideye dékerek yar mamul plaka
elde etmek.

- Kullanacaginiz arag gereci temin ettikten sonra is saghg ve guvenligi kurallari-
€1 na dikkat ederek uygulama adimlar dogrultusunda, alagim metallerini elektrikli
ocakta eritiniz. Ardindan uygun bir sideye dékim iglemini yapiniz.

J Kullanilacak Arag Gereg

Atolye onliga 9,25 g gimis ve 0,75 g bakir Dijital hassas terazi
Elektrikli ergitme ocagi Hesap makinesi Pota
Side (derece) Masa Kevlar eldiven

Atblyede mutlaka is ya da atolye onlGgu kullaniniz.

I§GS"agI|gl!xe e Atolyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi .. L - . ol . - .. L.
Snlemleri Atblyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlar giyip (takip), is saghgi ve guvenligi kurallarina uya-
rak dikkatli bir sekilde ¢aliginiz.

. Arag gereci hazirlayarak atdlye ortamini uygulamaya uygun héle getiriniz.
. Degerli metallerinizi tartip eriteceginiz metalleri belirleyiniz.

Ergitme islemi icin elekirikli ergitme ocagini aginiz.

O wN

Elektrikli ergitme oca@r belirli bir 1siya geldikten sonra grafit potaya alagim metallerinizi
ekleyerek potanizi ocaga yerlestiriniz.

Elektrikli ergitme ocaginin isisini erime derecesi en yuksek olan metale gére ayarlayiniz.
Erimeye baglayan metali grafit cubukla kanghrarak alagimi homojen héle getiriniz.

Uygun sideyi yaglayip hafif isitiniz.

0 o N o

Doékium iglemini is saghgr ve guvenligi kurallarina uygun bir bicimde gergeklestiriniz.

s
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% Degerlendirme

Yapacaginiz alasim metallerinin eritilmesi ve dékiilmesi uygulamasi asagida verilen kontrol listesi
kullanilarak degerlendirilecektir. Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan 6lgitleri dikkate

aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER

is saglig ve giivenligi kurallarina uydu.

Arag gereci ve atdlye ortamini hazirladi.

Terazide alasim metallerini tartt.

Elektrikli ergitme ocagini agarak belirli bir sicakliga getirdi.

Grafit potaya alasim metallerini koyarak potayi ocaga yerlestirdi.

Ergime derecesi en yiiksek metale gore ocagin sicakhgini ayarladi.

Erimeye baslayan metali homojenize bir alasim elde etmek igin grafit
cubukla karistirdi.

Uygun sideyi yaglayip az bir sire isitt.

Olasi yanmalara karsi 6nlemini alarak dokiim islemini yapt.

Uygulamayla ilgili Notlar
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3.3. UZUNLUK OLCUMU

Q * HAZIRLIK CALISMASI

‘ “Blgme” kavraminin sizde ¢agristirdigi diisiinceler nelerdir?

Herhangi bir olgunun ya da nesnenin 6zelliklerinin belir-
lenmesi icin bir 6l¢l biriminin kullanilarak bu 6zelliklerin
sayisal bir degerle ya da sembolle ifade edilmesine 6lgme
denir.

Kuyumculuk alaninda Gretimin her asamasinda UrUnlerin
Olglilmesi bir zorunluluktur. Cinkl tasarimi yapilan
herhangi bir takinin 6l¢tlerinin belirlenebilmesi ve gerekli
kontrollerin yapilarak dogru bir Gretim icin gesitli aletlerle
Olc¢lilmesi gerekir.

Uretilecek taki parcalarinin gapi, derinligi, uzunlugu,
kalinhg (et kalinligi) gibi ozellikleri cetvel, kumpas,
mikrometre gibi 6l¢iim aletleriyle belirlenir (Gorsel 3.16). Gorsel 3.16: Uzunluk 8lgum aletleri

3.3.1. Kuyumculukta Kullanilan Uzunluk Olgii Aletleri
Kuyumculukta, retim asamasinda 6l¢iimlerin dogru yapilabilmesi i¢in uygun 6lcl aletleri dogru bir
sekilde kullanilmahdir. Olgiimii yapilacak olan parcaya gére dl¢iim araci secilmelidir.

3.3.1.1. Cetvel

Diz ve uzun bir cubuk veya plakadan yapilan, Gzerinde 6l¢u cizgileri (bolUntileri) bulunan 6lgl aracina
cetvel denir (Gorsel 3.17). Genellikle uzunluk, genislik, yikseklik gibi degerlerin belirlenmesinde
kullanilir. Hemen hemen her alanda kullanildigl gibi kuyumculukta da ¢esitli malzemelerin olglleri
cetvellerle belirlenir. Cetveller genellikle cm, mm veya in¢ birimleriyle isaretlenir ve hassas él¢iimler
icin ince cizgilere sahip olabilir.

Gérsel 3.17: Celik cetvel
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3.3.1.2. Kumpas

Milimetrenin onda birini 6lcen aletlere kumpas denir (Gorsel 3.18). Genellikle metal bir malzemeden
Uretilen kumpaslarin analog kumpas, dijital kumpas, yayli kumpas, kadranh kumpas gibi turleri vardir
(Gorsel 3.18). Kumpaslar sayesinde i¢ ¢ap, dis cap, derinlik ve ylkseklik dogru bir sekilde 6lcilebilir.

Gérsel 3.18: Kumpas turleri

Kumpaslarla ¢ok hassas olctimler yapilabilir ancak dogru sonuglara ulasmak icin kumpasin dikkatli kul-
lanilmasi, bolimlerinin (Gorsel 3.19) iyi bilinmesi gerekir.

Cetvel (ing)

Derinlik 6l¢iim ¢ubugu

Gérsel 3.19: Kumpasin balimleri
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Olgii sistemlerine gére kumpaslarin en yaygin tiirleri 1/10, 1/20 ve 1/50 6lgekli kumpaslardir. Her birinin
Olcl hassasiyeti farkli oldugu gibi okuma yontemleri de farkhdir.

1/10 (0,1 mm) Hassasiyetli Kumpas

1/10 hassasiyetli kumpaslarda cetvel tzerindeki 9 mm’lik kisim verniyer lzerinde 10 esit parcaya
bolinerek gosterilmistir. Cetvel Gzerindeki her iki ¢izgi arasi 1 mm, verniyer kismindaki her iki ¢izgi arasi
0,9 mm olarak o6l¢tlendirilmistir. Bundan dolayli kumpas 0,1 mm (1 - 0,9 = 0,1) hassasiyete sahiptir
(Gorsel 3.20).

1 mm

1-0,9=0,1mm

0,09 mm

Gorsel 3.20: 1/10 hassasiyetli kumpas

Kumpasla ol¢ciim yapilirken, ilk olarak o6l¢iilecek degerin tam kismi belirlenir. Bunun icin verniyerin
Gzerindeki baslangi¢c noktasinin (0) cetvelde kag mm ilerledigine bakilir. Goriilen deger tam kisim
olarak belirlenir. Tam kisim belirlendikten sonra virglilden sonraki ondalik kismi okumak igin verniyer
Gzerindeki boliintl cizgilerinden hangisinin cetveldeki gizgilerle cakistig tespit edilir. Tespit edilen bu
deger sayinin ondalik kismi olur.

1. GRNEK 4

Gorsel 3.21: 0,30 mm’lik kumpas okumasi

Cetvelde verniyerin baslangici 0 ile 1 mm arasinda goérilmektedir. Dolayisiyla 0 mm tam kisim
olarak alinir. Verniyerdeki 3. ¢izgi de iist cetvelle cakismistir. Olgiilen deger 0,3 mm olarak okunur
(Gorsel 3.21).

= |




YARI MAMUL HAZIRLAMA B

/4

2. GRNEK //'/

Gérsel 3.22: 3,50 mm’lik kumpas okumasi

Cetvelde verniyerin baslangicinin 3 ile 4 mm arasinda oldugu goriilmektedir. Dolayisiyla 3 mm
tam kisim olarak alinir. Verniyerdeki 5. gizgi de st cetvelle cakismistir. Ol¢iilen deger 3,50 mm

olarak okunur (Gorsel 3.22).

/4

3, RNEK 4

Gérsel 3.23: 7 mm'lik kumpas okumasi

Cetvelde (Gorsel 3.23) verniyerin baslangici tam 7 mm’de goriilmektedir. Dolayisiyla 7 mm tam
kisim olarak alinir. Verniyerdeki O gizgisi ve 10. gizgi de Ust cetvelle ¢akisarak tam sayi sonucunu

vermistir. Olgiilen deger 7 mm olarak okunur (Gérsel 3.23).

R
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/4

4. BRNEK 4

7 &
Cetvelde (Gorsel 3.24) verniyerin baslangici 1 ile 2 mm arasinda gorilmektedir. Dolayisiyla 1 mm
tam kisim olarak alinir. Verniyerdeki 6. cizgi de st cetvelle cakismistir. Olgiilen deger 1,60 mm
olarak okunur (Gérsel 3.24).

Gérsel 3.24: 1,60 mm’lik kumpas okumasi

E-l SIRA SiZDE
[ XY

fihea Asagidaki gorsellerde 6lgiilen degerleri bulunuz.

Kumpas okumasi yapilacak gérsel

Kumpas okumasi yapilacak gérsel
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1/20 (0,05 mm) Hassasiyetli Kumpas

1/20 hassasiyetli kumpaslarda cetvel tzerindeki 19 mm’lik kisim verniyer Uzerinde 20 esit parcaya
bollnerek gosterilmistir (Gorsel 3.25). Cetvel Gizerindeki her iki ¢izgi arasi 1 mm iken verniyer kismindaki
her iki ¢izgi arasi 0,95 mm olarak o6lctlendirilmistir. Dolayisiyla kumpas 0,05 mm (1 - 0,95 = 0,05)
hassasiyete sahiptir.

Gérsel 3.25: 1/20 hassasiyetli kumpas

1/20 hassasiyetli kumpaslar, 1/10 hassasiyetli kumpaslarda kullanilan yontemle okunur. Tek fark
verniyer kismindaki her ¢izgi araliginin 0,05 mm olmasidir.

/4

1. RNEK 4

7 ¥

Cetvelde verniyerin baslangici 7 ile 8
mm arasinda goriilmektedir. Dolayisiyla
7 mm tam kisim olarak alinir. Verniyer-
deki 65. ¢izgi de cetveldeki gizgiyle ¢a-
kismistir. Olglilen deger 7,65 mm olarak
okunur (Gorsel 3.26).

Gérsel 3.26: 7,65 mm’lik kumpas okumasi

/4

2. fiRNEK //,/

Cetvelde verniyerin baslangici 11 ile 12 q
mm arasinda gorilmektedir. Dolayisiyla1l

mm tam kisim olarak alinir. Verniyerdeki 0 % 2 3 4 5
25. ¢izgi de cetveldeki gizgiyle cakismistir. ‘ I
Olgiilen deger 11,25 mm olarak okunur

(Gérsel 3.27). 0 1 203 4 5 6 7 8 9 '10

Gérsel 3.27: 11,25 mm'lik kumpas okumasi

5
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/ 4

3. fiRNEK /)

7 ¥

Cetvelde verniyerin baslangici 4 ile 5 mm arasinda gorilmektedir. Dolayisiyla 4 mm tam kisim
olarak alinir. Verniyerdeki 45. gizgi de cetveldeki cizgiyle cakismistir. Olgiilen deger 4,45 mm
olarak okunur (Gorsel 3.28).

g 1 2 3 4 5 6 7 '8 9 '10

Gérsel 3.28: 4,45 mm’lik kumpas okumasi

E-.l SIRA SiZDE

A
. 1/20 (0,05 mm) hassasiyetli kumpaslarda 5,95 mm, 3,35 mm ve 2,15 mm olgiilerini

cizerek gosteriniz.

1/50 (0,02 mm) Hassasiyetli Kumpas

1/50 hassasiyetli kumpaslarda cetvel tzerindeki 49 mm’lik kisim verniyer Gizerinde 50 esit parcaya
bolinerek gosterilmistir (Gorsel 3.29). Cetvel izerindeki her iki ¢izgi arasi 1 mm iken verniyer kismindaki
her iki cizgi arasi 0,98 mm olarak olgilendirilmistir. Dolayisiyla kumpas 0,02 mm (1 - 0,98 = 0,02)
hassasiyete sahiptir.

Gorsel 3.29: 1/50 hassasiyetli kumpas

1/50 hassasiyetli kumpaslar, diger hassasiyetli kumpaslarda kullanilan yéntemle okunur. Tek fark
verniyer kismindaki her ¢izgi araliginin 0,02 mm olmasidir.

e
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7 ¥

Cetvelde verniyerin baslangici 22 ile 23
mm arasinda goriilmektedir. Dolayisiyla
22 mm tam kisim olarak alinir. Verniyer-
deki 32. ¢izgi de cetveldeki cizgiyle cakis-
mistir. Olglilen deger 22,32 mm olarak
okunur (Gorsel 3.30).

— -
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Gérsel 3.30: 22,32 mm'lik kumpas okumasi

2. GRNEK 4

7 ¥

Cetvelde verniyerin baslangici 1 ile 2 mm
arasinda gorilmektedir. Dolayisiyla 1
mm tam kisim olarak alinir. Verniyerdeki
52. cizgi de cetveldeki cizgiyle cakismis-
tir. Olgiilen deger 1,52 mm olarak okunur
(Gorsel 3.31).

Gérsel 3.31: 1,52 mm’lik kumpas okumasi

3. fiRNEK 4

7 ¥

Cetvelde verniyerin baslangici 2 ile 3 mm
arasinda gorulmektedir. Dolayisiyla 2
mm tam kisim olarak alinir. Verniyerdeki
68. ¢izgi de cetveldeki cizgiyle cakismis-
tir. Olgiilen deger 2,68 mm olarak okunur
(Gorsel 3.32).

Gérsel 3.32: 2,68 mm'lik kumpas okumasi

=
X

=8 SIRA 5iZDE
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Asagidaki gorsellerde 6lgiilen degerleri bulunuz.

Kumpas okumasi yapilacak gérsel

Kumpas okumasi yapilacak gérsel
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3.3.1.3. Mikrometre
Milimetrenin binde biri olan mikron dizeyinde hassasiyet saglayarak bir nesnenin kalinligini, genisligini
veya capini 6lgebilen aletlere mikrometre denir (Gorsel 3.33).

Gorsel 3.33: Mikrometre

Kumpaslarin 6l¢lim hassasiyeti en yiksek 0,02 mm iken mikrometreler 0,01-0,001 mm araligindaki
hassasiyette Olcim yapabilir. Dolayisiyla mikrometrelerde hassaslik derecesi kumpaslara gére daha
fazladir. Mikrometreler kullanim yerlerine gore cesitlilik gosterir. Mikrometrenin dis gap mikrometresi,
ic cap mikrometresi, derinlik mikrometresi, modil mikrometresi gibi tirleri olmasina ragmen en ¢ok
kullanilan tlrG dis ¢cap mikrometreleridir.

Mikrometrenin 6lgme alani, 0-25 mm araligindan baslayarak 25 mm’lik artislarla (25-50 mm, 50-75 mm
gibi) farkli 6lciim araliklarinda olabilir.

0,01 mm Hassasiyetli Mikrometreler
Ana 6lcegin lGizerindeki bolintiler 1 mm, altindaki bollntiler 0,50 mm olarak okunur. Tamburun gevresi
50 esit pargaya bolindgu icin tambur bir tur dondiginde 0,5 mm hareket saglar (Gorsel 3.34).

Gorsel 3.34: 0,01 hassasiyetli mikrometre

e
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/4

1. RNEK 4

Ana olgekte Ust cetvel 2 mm, alt cetvel
0,50 mm gizgisindedir. Tambur ise 0,14
mm ¢izgisinde ana Olgekle ¢akismaktadir
(Gorsel 3.35). Dolayisiyla olgilen deger
2,64 mm olarak okunur.

Gérsel 3.35: 0,01 hassasiyetli mikrometrede
2,64 mm'lik 8lcim

/4

2. GRNEK //'/

Ana olgekte Ust cetvel 3 mm cizgisinde-
dir. Tambur ise 0,26 mm ¢izgisinde ana
olcekle cakismaktadir (Gorsel 3.36). Do-

layisiyla 6lclilen deger 3,26 mm olarak
okunur.

Gorsel 3.36: 0,01 hassasiyetli mikrometrede
3,26 mm'lik 6lcim

E-l SIRA SiZDE
[ XY

dlAsa
Asagidaki gorsellerde 6lgiilen degerleri bulunuz.

Okumasi yapilacak mikrometre Okumasi yapilacak mikrometre
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0,001 mm Hassasiyetli Mikrometreler

0,01 hassasiyetli mikrometrelerden farkl olarak ana 6lgegin altindaki bollntiler hem tam (1 mm) hem
buguklu (0,50 mm) okuma gizgileridir. Tambur kismi 0,01 hassasiyetli mikrometrelerdeki gibi bir tam tur
dondiginde 0,5 mm hareket saglar. Ana 6lgegin Ustlindeki Gglnci bolintide her gizgi arasi 0,001 mm
ile gosterilir (Gorsel 3.37).

Gérsel 3.37: 0,001 hassasiyetli mikrometre

/ 4
1. RNEK 4
77

Ana olcekte alt cetvel 3 mm ¢izgisindedir.
Tamburun 0,450 mm cizgisi ana o6lgege
en yakin cizgidir. Ana Olcegin Ustindeki
bolintilerde 0,008 mm’de tamburla
cakismaktadir. Dolayisiyla 6lclilen deger
3,458 mm olarak okunur (Gorsel 3.38).

Gérsel 3.38: 1/1.000 hassasiyetli mikrometrede
3,458 mm'lik 8lcim

/4

2. GRNEK 4

7 ¥

Ana 6lcekte alt cetvel 2 mm tam gizgisi ve
0,50 buguk cizgisini gecmistir. Tamburun
0,460 mm ¢izgisi ana 6l¢ekle cakismistir.
Ana Olgegin Ustindeki bollintilerde
0,000 mm’de tamburla cakismaktadir.
Dolayisiyla olgllen deger 2,960 mm
olarak okunur (Goérsel 3.39).

Gérsel 3.39: 1/1.000 hassasiyetli mikrometrede
2,960 mm'lik 6lcim
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® SIRA SIZDE
Al

T2

1/1.000 (0,001 mm) hassasiyetli mikrometrede 5,956 mm, 3,352 mm ve 2,155 mm
Olgiilerini cizerek gosteriniz.

~J» BILGI KUTUSU
&
Mikrometreyle ol¢iim yapilirken 6l¢iim noktasinin degistiriimesi ve farkl yiizeylerde o6l-
¢lim yapilmasi sonuglarin dogrulugunu artirir.

3.3.2. Kumpas ve Mikrometreyle Ol¢iim Yapilirken Dikkat Edilecek Hususlar

Mikrometre 6lctimleri hassas ve dogru sonuglar verir ancak 6l¢lim esnasinda ¢evresel faktorler nedeniyle
hatalar ortaya cikabilir. Donanimsal faktérler de hata yapmaya neden olabilir. Olciim yapilirken dikkat
edilmesi gereken hususlar sunlardir:

e Parcaya uygun 6l¢lim aleti segilmelidir.

e Kumpas ve mikrometrelerin dogru olgiim yapabilmesi igin temiz olmasi gerekir. Bu nedenle
Olgciimden Once aletler temizlenmelidir.

e Ortamin isi ve 1sik durumu ideal seviyelerde olmalidir.

e Olgiim yapilacak yiizeyler temiz ve diiz olmalidir. Egri veya kirli yiizeyler 8lglimlerin yanls
sonu¢lanmasina neden olabilir.

¢ Kumpas ve mikrometrelerin kalibrasyonu diizenli olarak yapilmalidir.

e Kumpasve mikrometreyle dogru élglimler yapabilmekicin bu aletlerin kullanim sekli bilinmelidir.
Dogru kullaniimadigi takdirde 6l¢timler yanlis olacaktr.

n
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3.4. TAVLAMA
D * HAZIRLIK CALISMASI

‘ Bir maddeye isil islem uyguladiginizda hangi sonuglarla karsilagirsiniz?

Genel anlamda tavlama; metallerin sertligini azaltmak, stinekligini artirmak ve i¢ gerilimlerini ortadan
kaldirmak icin metallerin fiziksel ve mekanik 6zelliklerini degistiren yaygin bir isil islemdir (Gorsel 3.40).

Gorsel 3.40: Tavlanan gimuis plaka

Kuyumculukta tavlama genellikle altin, glims, bakir gibi metalleri daha fazla sekillendirebilmek
icin uygulanir. Bu islem sirasinda metalin icindeki kristal yapi yeniden yapilanir ve daha dizenli
bir hale gelir. Bu, metalin sertligini azaltirken stinekligini artiran bir durumdur (Gorsel 3.41).

Gérsel 3.41: Isil islem dncesi ve sonrasi kristal yapi

e
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Yapilan her soguk islemin sonunda metaller sertlesir, gevreklesir ve islenebilme 6zelliklerini kaybeder.
Tavlandiginda ise metallerin kristal yapilari tekrar eski dizenli yapisina déner; yumusakhgi, siinekligi ve
islenebilirligi artar. Tavlanmadan devam edilen soguk islemler metallerin adim adim mukavemetinin ve
kirtlganhginin artmasina neden olurken ¢atlamanin meydana gelmesiyle de bozulmalar ve yirtilmalar
baslar.

Tavlama islemleri belirli 1si araliklarinda yapilmak zorundadir. Aksi takdirde metal ylizeyinde g¢érsiime
olarak adlandirilan eriyerek bozulma meydana gelir. Dolayisiyla her metalin ve alasimin kendine gore
tavlama sicakliklari vardir (Tablo 3.3). Hatta alasimlar, icindeki maden karisimina goére direkt tavlama
sicakhgina kadar degil, asamal olarak tavlanir.

Tablo 3.3: Metal-Alagim Tavlama Sicakliklar

Metal-Alasim En Dusiik Sicakhk (°C) | En Yiksek Sicaklik (°C)
Saf altin 100 200
Saf gimis 200 400
925 ayar gimus 250 650
22 ayar altin 300 600
18 ayar altin 450 650
14 ayar altin 500 700

3.4.1. Metallerin Tavlanmasinda Kullanilan Ara¢ Gereg

e (Cift (Maga): Metal ya da alasimlar tavlanirken, tavlanan pargayi atesten etkilenmeden tutmaya
yarayan malzemedir (Gorsel 3.42).

¢ Amyant (Ates Tuglasi): Yiksek isiya dayanikl malzemeden iretilen, lizerinde tavlama isleminin
yapildigi malzemedir (Gorsel 3.43).

e Saloma: Kaynak yapiminda ya da tavlama isleminde kullanilan gaz kaynagindan gelen gazi alev
haline getiren malzemedir.

Gorsel 3.42: Cift (masa) Goérsel 3.43: Amyant blok

3



|l 3. GGRENME BiRiMi

e Tavlama Firini: Metal ya da alasimlari tavlama derecelerindeki sicakliklarda isitabilmek, sertlik
ve mukavemet Ozelliklerini gidererek malzemeyi islenebilir hale getirmek Gzere kullanilan 6zel
firinlardir.

3.4.2. Metallerin Tavlanmasinda Kullanilan Yontemler

Metal ya da alasimlarin tavlama islemi iki farkli yontemle yapilir.

Salomayla Tavlama

Salomayla tavlama islemi her soguk islemden sonra yapilan bir uygulamadir. Yari mamuller; egme,
bikme, presleme, haddeleme gibi soguk islemler siiresince saloma yardimiyla stirekli tavlanir. Tavlama
sonucunda daha islenebilir hale gelen yari mamullerde herhangi bir korozyon gérilmeden lretime
devam edilebilir.

Tavlama islemi amyant (ates tuglasi) lizerinde saloma atesi yardimiyla yapilir. islem esnasinda cok
dikkatli olunmahdir. Salomanin nétr alev verecek sekilde ayarlanmasi gerekir (Gorsel 3.44). Tavlanacak
parcanin Uzerinde saloma sabit bir sekilde tutulmaz, atesin esit bir sekilde dagilmasi icin parganin
Gzerinde strekli gezdirilir. Bu sekilde tavlama islemi tamamlanir.

Oksitleyici alev Notr alev indirgeyici alev

Gorsel 3.44: Alev torleri

Tavlama Firiniyla Tavlama
Tavlama firini genellikle kapali yapiya sahip bir firindir. Firinin igcindeki sicaklk, termostatik kontrol paneli
tarafindan ayarlanir ve sicaklik belirli bir seviyeye ulastiginda, firin otomatik olarak kapanir.

Tavlama islemi takilarin tavlama firini icine yerlestirilmesiyle baslar. Firin belirli bir sicakliga kadar isinir
ve takilar bu sicaklikta bir slire tutulur. Tavlama siiresi ve sicakhgi; takinin tirine, kalinhigina, alasim
tlrline ve islem tipine gore degisebilir. Stire dolduktan sonra takilar firindan cikarilir ve genellikle oda
sicakhginda veya suya daldirilarak sogutulur. Bu sogutma islemi, metalin istenen 6zelliklerini elde et-
mek icin dnemlidir.

3.4.3. Tavlama isleminde Dikkat Edilecek Hususlar
Her islemde oldugu gibi tavlama isleminde de dikkat edilmesi gereken birtakim hususlar vardir. Bu
hususlar sunlardir:

e Hertirli tavlama isleminde, yasanabilecek is kazalarina karsi (yanma gibi) is sagligi ve glivenligi
kurallarina dikkat edilmelidir. Dikkat edilmesi gereken en dnemli husus budur.

e Tavlanacak urinlin kesiti, alasim yapisi, metal kalinligi gibi faktorlere gore islem yontemi
belirlenmelidir.

¢ Firninda tavlama isleminde, alasim yapisina gore sicaklik ve siire belirlenip ayarlanmalidir.

¢ Salomayla tavlamada, saloma; tavlanacak parca lizerinde stirekli gezdirilmeli, sabit tutulmama-
hdir.

¢ Salomayla tavlama yapilirken saloma notr alev olacak sekilde ayarlanmalidir.
e Uzun teller, rulo héaline getirilerek kalin bakir telle sarildiktan sonra tavlanmalidir.
e Tavlama kirmizi (kor) renk baslangicinda tamamlanarak alev séndirilmelidir.

-




YARI MAMUL HAZIRLAMA B

3.3. UYGULAMA: ALASIM METALLERININ TAVLANMASI

J Kullanilacak Arag Gereg

Kullanilacak arag gereci temin ettikten sonra is saghg ve givenligi kurallarina
dikkat ederek uygulama adimlar dogrultusunda, alagim metalinize, amyant tag
Uzerinde salomayla tavlama iglemi yapiniz.

Atolye onluga

Koruyucu gozliik

5 x 5 cm, 150 mikronluk glimus

Cift

Saloma

plaka

is Saghg ve
Giivenligi
Onlemleri

Atolyede mutlaka is ya da atolye 6nltugi kullaniniz.

Atolyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
Atblyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glivenligi kurallarina uyunuz.
Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Adimlari

1.

A o

N

Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghgi ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde ¢aliginiz.

Arag gereci hazirlayarak atélye ortamini uygulamaya uygun héle getiriniz.

Tavlayacaginiz gimus plakayr amyant Gzerine yerlegtiriniz.

Salomayi yakarak nétr alev olacak sekilde ayarlayiniz.

Parcanin her tarafi esit sicaklik alacak sekilde salomayr parganin Uzerinde gezdiriniz.

Tavlanan parcayi ¢ift yardimiyla cevirerek parcanin én ve arka yizeyini homojen bir sekilde

tavlayiniz.

kurulayiniz.

Tavlama rengini (kirmizi, kor) almaya bagladiginda alevi parcanin Ustinden cekiniz.

Tavlanan pargayr ya oda isisinda sogumaya birakiniz ya da asit ve su temizligi yaparak




) 3. GERENME BIRiMi

% Degerlendirme

Yapacaginiz alasim metallerinin tavlanmasi uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak
degerlendirilecektir. Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan 6l¢ttleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER

is saghgi ve giivenligi kurallarina uydu.

Arac gereci ve atolye ortamini hazirladi.

Tavlanacak pargcayl amyant lzerine yerlestirdi.

Salomay!i yakarak notr alevi ayarladi.

Salomayi parcanin tzerinde siirekli gezdirerek esit sicaklik sagladi.

Parcanin 6n ve arka ylzeyini cift yardimiyla cevirerek tavladi.

Parca, tavlama rengine ulasinca salomayi kapatt.

Parcayi oda isisinda sogumaya birakt veya asit ve su temizligi yaparak
kuruttu.

Uygulamayla ilgili Notlar

_w |




YARI MAMUL HAZIRLAMA .

3.5. TEL CEKME
D * HAZIRLIK CALISMASI

Silindir nasil bir geometrik formdur?

Kuyumculukta tel gekme islemi, miicevherlerin ve takilarin tiretiminde dnemli bir rol oynar. Haddeleme
olarak da adlandirilan bu islem, metal levha veya telin kalinhginin azaltilmasi ve sekillendirilmesi igin
uygulanan bir islemdir. Bu islem, tel haline getirilen gubuklarin daha ince ve uzun hale gelmesini saglar.

3.5.1. Tel Cekme (Haddeleme) isleminde Kullanilan Ekipman

Tel ¢cekme islemi hem makinelerle hem de blok ya da lokma hadde adi verilen el haddeleriyle
gerceklestirilir. istenen tiretim hacmi, islem hizi ve diger faktorlere bagli olarak makine ya da el haddeleri
tercih edilir. Makinelerin tipi ve boyutu; tGretim hacmi, malzeme tiir(i, isleme hizi ve diger faktorlere
bagh olarak belirlenir.

Tel Cekme Makinesi

Metal telin ¢apini kalin olandan ince olana indirgemek i¢in tasarlanmis olan makinelere tel ¢ekme
makinesi denir. Bu makinede yapilan islem; bir metal telin birgok haddeden gecirilerek, ¢apinin
kademeli sekilde disiiriilip boyunun uzatilmasidir.

Tel cekme makinesinin birincil islevi, telin capini belirli bir boyuta indirmekicin bir dizi hadde kullanmaktr.
Makine, her biri bir ncekinden daha kigik delik ¢capina sahip olan bir dizi ardisik haddeden teli cekerek
calisir. Tel cgekme islemi sirasinda tel, her haddeden gectiginde uzar ve ayni zamanda incelir. Bu islemlerin
sonunda, tel daha iyi bir gerilme mukavemetine sahip olur ve daha giizel bir yiizey kalitesi elde edilir. Tel
¢ekme makinesinin en 6nemli avantaji Gretim siirecini hizlandirarak kapasite artisi saglamasidir.

Silindir Makinesi

Tel cekme isleminin yapildigi makinelerden biri silindir pres makineleridir. Blyikten kii¢clige dogru
ilerleyen oluklu iki silindir merdanenin araligina metal ¢ubugun yerlestirilerek ¢ekilmesi mantigina
dayanir. islem asamasinda mikrometre ya da kumpas yardimiyla siirekli 6l¢iim yapilmalidir. istenen
Olglye ulasilana kadar islem tekrarlanir.

El Haddeleri

Kuyumculukta kullanilan el haddeleri, tel ¢ekme
islemi icin kullanilan ve elle kontrol edilen metal
hadde setleridir. EI haddeleri blok ve pul (lokma)
olarak ikiye ayrilir.

Pul (lokma) haddeler, her bir mikron igin ayri ayr
parcalardir (Gorsel 3.46). Bu islemde ya lokma
haddeler sabitlenerek tel ¢ekilir ya da tel sabitlenip,
lokma haddeler hareket ettirilerek metal teller
inceltilir.

Gérsel 3.46: Pul haddeler

1L




|l 3. GGRENME BiRiMi

Blok haddeler, birbirini takip eden deliklerden gegen telin seklini ve ¢apini belirlemek icin kullanilir
(Gorsel 3.47).

Gorsel 3.47: Blok hadde

Kuyumculukta kullanilan el haddeleri farkli boyutlara ve amaclara gore tasarlanmistir. Blok haddelerde
metal tellerin kesit sekillerinin degistirilmesi icin de kullanilir. Ornegin kare tel, iggen tel, yarim yuvarlak
tel gibi cok farkli kesitlerde haddeler mevcuttur.

3.5.2. Tel Cekme isleminde Dikkat Edilecek Hususlar

Tel ¢cekme islemi sirasinda kimi zaman insan faktoriinden, kimi zamansa ekipmandan kaynakl cesitli
problemler meydana gelebilir. Herhangi bir olumsuz durumun olusmamasi icin su hususlara dikkat
edilmelidir:

e Tel cekme islemi sirasinda, uygun givenlik énlemleri alinmahdir. Kisisel koruyucu ekipman
(atdlye onligu, eldiven, koruyucu gozliik vb.) kullanilmalidir.

e inceltmeislemine gecilmeden dnce metal teller tavlanarak isleme uygun hale getirilmelidir. Aksi
takdirde metal teller gevrekleserek gatlar ve kopar.

¢ Metal tellerin gekilmesi isleminde blylikten kiigiige dogru inceltme araliklari segilmelidir.

e Metal tellerde ylizey ¢apaklanmasi olusmamasi icin araliklar atlanmadan esit araliklarda ve
birkac defa ayni Olciilerde inceltme islemi yapiimalidir.

e Haddelerle galisilacaksa cekme isleminden 6nce metal teller bal mumuyla yaglanmalidir.

¢ Silindir makinesinde ¢cekme islemi yapilirken silindir 6ni koruyucu demirlerinin olmasina dikkat
edilmelidir.

e Cekme isleminde sertlesen ve incelmeye baslayan metal teller ara ara yeniden tavlanmalidir.

e Metal teller el haddeleriyle inceltilirken, penseyle tele zarar vermemek icin tele ek parca
kaynaklanip ¢ekilmelidir.

w
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3.4. UYGULAMA: TEL CEKME

Belirli bir &lcide verilen teli elektronik silindir makinesini kullanarak istenen
kalinliga getirmek.

Kullanilacak arag gereci temin ettikten sonra is saghgr ve guvenligi kurallarina
ClIaB dikkat ederek uygulama adimlari dogrultusunda, 500 mikron teli 250 mikron
olacak sekilde inceltiniz.

J Kullanilacak Arag Gereg

Atdlye 6nlugi Koruyucu gézliik is eldiveni
Cift Saloma Silindir makinesi
Kumpas 15 cm, 500 mikron glims tel

Atolyede mutlaka is ya da atolye 6nltgi kullaniniz.

I§GS"agI|gI!xe o Atolyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini acik birakmayiniz.
uvenligi .. . S S e ur . -
Onlemleri e Atolyede 6gretmeninizin belirledigi is sagligi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Adimlari

1.

W

0V 0 N OO

Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghgi ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde ¢alisiniz.

Arag gereci hazirlayarak atélye ortamini uygulamaya uygun héle getiriniz.
Tel cekme iglemine baglamadan énce telinizi tavlayiniz.

Tavladiginiz tel soguduktan sonra silindir makinesindeki oluklu merdaneleri uygun araliga
gelecek sekilde ayarlayiniz.

Silindir makinesini calistirarak tel cekme iglemine baslayiniz.
Belirli araliklarda ¢ektiginiz teli kumpasla 8l¢iniz.

Metal teli sertlesmemesi icin tekrar tavlayiniz.

istenen &lciye gelene kadar cekme islemini tekrarlayiniz.

Teli kumpasla 8lgip, 250 mikrona geldigini gérdiginuzde, silindir makinesini kapatarak
tel cekme islemini sonlandiriniz.

R




) 3. GERENME BIRiMi

% Degerlendirme
L/

Yapacaginiz tel cekme uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir.
Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan 6l¢iitleri dikkate aliniz.

KONTROL LIiSTESI

OLCUTLER Evet Hayir

is saghigi ve giivenligi kurallarina uydu.

Arag gereci ve atolye ortamini hazirlad.

Tel cekme islemine baslamadan 6nce teli tavladi.

Silindir makinesindeki oluklu merdaneyi uygun araliga gore ayarladi.

Metal teli kontrol asamasina kadar silindirde cekti.

Metal telin kalinhgini kumpasla 6l¢t.

Tel 250 mikrona gelmediginde tel gekme islemlerini tekrarladi.

Kumpasla 250 mikronu 6l¢tu.

Silindir makinesini kapatip tel cekme islemini sonlandirdi.

Uygulamayla ilgili Notlar

_w |




YARI MAMUL HAZIRLAMA B

3.6. LEVHA CEKME
D * HAZIRLIK CALISMASI

Bir metali ezdiginizde o metalde ne gibi degisiklikler olusur?

Kuyumculuk alaninda, Uretim asamasinda kullanilacak metal levhalari silindir makinesi yardimiyla
istenen kalinlik, uzunluk ve genislige getirmek icin kullanilan teknige levha ¢gekme denir. Bu teknik,
metal plakayi daha ince bir formda sekillendirmek veya sekillendirilmis bir plakayr daha da inceltmek
amaciyla kullantlir.

3.6.1. Levha Cekme (Haddeleme) isleminde Kullanilan Makineler
Levha cekme islemi hem elektronik silindirlerde hem de kollu silindir adi verilen, insan glictyle calisan
silindirlerde yapilir.

Elektronik Silindir Makinesi

Levha ¢ekme isleminin yapildigi makinedir. Bu makinede, iki diiz silindir merdane araligi ayarlanarak si-
rekli kalinlik diisiirme islemi yapilir (Gérsel 3.48). Olgii araligi ayarlanan silindir merdanelerin arasindan
gecen metal levhanin kalinhigi istenen mikrona gelene kadar ayni isleme devam edilir. islem asamasinda
mikrometre ya da kumpas yardimiyla siirekli 6lciim yapilarak kalinlk kontrol edilir.

Gorsel 3.48: Elektronik silindir makinesi

8l




|l 3. GGRENME BiRiMi

islem esnasinda yasanabilecek herhangi bir olumsuzlukta makinenin stop diigmesine basilarak makine
durdurulur. Silindirler, plaka kalinligina uygun aralikta ayarlanmazsa sikisabilir. Bu durumda silindir
merdaneler geri dondirilerek plaka gikarilir.

Kollu Silindir Makinesi

Calisma prensibi elektronik silindir makinesiyle ayni olan kollu silindir makinesinin tek farki insan
glciyle calismasidir (Gorsel 3.49). Zaman ve emek agisindan ekonomik olmamasina ragmen ¢ok az da
olsa cesitli atolyelerde tercihen kullaniimaktadir.

Gorsel 3.49: Kollu silindir makinesi

3.6.2. Levha Cekme isleminde Dikkat Edilecek Hususlar
Levha ¢ekme isleminin saghkli bir sekilde gerceklesmesi igin dikkat edilmesi gereken hususlar sunlardir:

e |

Levha ¢ekme islemi sirasinda, uygun glivenlik dnlemleri alinmalidir. Kisisel koruyucu ekipman
(atolye onliigl, eldiven, koruyucu gozlik vb.) kullanilmahdir.

Levha ¢ekme islemine gecilmeden 6nce metal levhalar tavlanarak isleme uygun hale
getirilmelidir. Aksi takdirde metal levhalar gevrekleserek catlar ve kopar.

islem sirasinda kalinhk disiriliirken belirli araliklarla tavlama yapmaya devam edilmelidir.

Kiclk plakalar gekilirken ¢ok dikkat edilmelidir. Cekmek mimkiin degilse parcay tutabilmek
adina ¢ubuk kaynak yapiimalidir.

Sirekli 6lglim kontrolii yapilarak isleme devam edilmelidir.
Metal levhalarin 6l¢imi silindir makinesi durdurulduktan sonra yapilmalidir.
Levha ¢ekilmeden 6nce levhanin ylizeyi temiz olmalidir.

Silindir makinesinin bakimi dizenli bir sekilde ve dikkatlice yapilmali, merdaneleri belirli
periyotlarda yaglanmalidir.
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3.5. UYGULAMA: LEVHA CEKME

Belirli bir dlctde verilen levhayi elektronik silindir makinesini kullanarak istenen
kalinhiga getirmek.

% Kullanilacak arag gereci temin ettikien sonra is saghgr ve guvenligi kurallarina
ety dikkat ederek uygulama adimlari dogrultusunda, 300 mikronluk bir plakayr 150

mikron kalinliga getiriniz.

Kullanilacak Arag Gereg

/i

Atdlye onligi Koruyucu gozlik is eldiveni

Cift Saloma Silindir makinesi
Kumpas 5 x 5 c¢cm, 300 mikron glimis plaka

Atolyede mutlaka is ya da atolye 6nltgi kullaniniz.

I§GS"agI|gl!xe ¢ Atolyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi .. . s S e ur . -
Onlemleri e Atolyede 6gretmeninizin belirledigi is sagligi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghgi ve givenligi kurallarina vyarak
dikkatli bir sekilde caliginiz.

2. Arag gereci hazirlayarak atdlye ortamini uygulamaya uygun héle getiriniz.

w

Levha ¢ekme igslemine baslamadan énce levhanizi tavlayiniz.

B

Tavlanan levha soduduktan sonra silindir makinesindeki doz merdaneleri uygun araliga
gelecek sekilde ayarlayiniz.

Silindir makinesini caligtirarak levha cekme islemine baslayiniz.
Cektiginiz levhayi belirli araliklarla kumpasla 6l¢iniz.
Metal levhayi sertlesmemesi icin tekrar tavlayiniz.

istenen &lciye gelene kadar cekme islemini tekrarlayiniz.

0V 0 N OO

Metal levhayr kumpasla élcip, 150 mikrona geldigini gérdigunizde, silindir makinesini
kapatarak levha ¢ekme iglemini sonlandiriniz.

e
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% Degerlendirme

Yapacaginiz levha ¢ekme uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir.
Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan olcitleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI
OLCUTLER

is saghgi ve giivenligi kurallarina uydu.

Arag gereci ve atolye ortamini hazirlad.

Levha ¢ekme islemine baslamadan 6nce levhayi tavladi.

Silindir makinesinin merdanelerini uygun araliga gore ayarladi.

Metal levhayi kontrol asamasina kadar silindirde ¢ekti.

Metal telin kalinhgini kumpasla 6l¢t.

Metal levha 150 mikrona gelmediginde levha ¢cekme islemlerini tek-
rarlad.

Kumpasla 150 mikronu 6l¢tu.

Silindir makinesini kapatip levha ¢ekme islemini sonlandirdi.

Uygulamayla ilgili Notlar

T |
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3.7. BAKIM ONARIM

Makine bakim ve onarimi; (retim slirecinin verimliligini artirmak, is saghgi ve givenligi acisindan
olusabilecek olumsuzluklara karsi 6nlem almak, tGretim hizinda teknik ariza kaynakli kesintileri en aza
indirmek, Urlin kalitesini yakalayip bunun sirekliligini saglayabilmek icin ¢cok énemlidir. Bu ylizden
Uiretim slrecinde kullanilan her arag gerecin bakim ve onarimi titizlikle yapiimalidir.

Dijital Hassas Teraziler

Dijital hassas terazilerin kalibrasyonu belirli periyotlarla yapilmalidir. Bu teraziler kullanim yogunluguna
ve ortama bagli olarak diizenli bir sekilde temizlenmelidir. Bakim ve onarimi diizenli yapilmayan dijital
hassas terazilerde yapilan 6lciimler hatali olur.

Bakim ve onarimdan sonra ortaya ¢ikabilecek teknik arizalarla ilgili dijital hassas terazinin satin alindigi
sirketle irtibata gecilerek gerekli islemler icin servis talebinde bulunulmaldir.

Elektrikli Ergitme Ocaklari

Elektrikli ergitme ocaklari bakim ve onarima muhtac bir dizi elektronik devreden, minik bir termostattan,
zaman ve sicaklik icin elektronik gosterge gibi cok dikkat edilmesi gereken birkag parcadan olusur. Bu
parcalar herhangi bir olumsuzlugu 6nlemek amaciyla diizenli olarak kontrolden gecirilmeli, parcalarin
dogru calisip calismadigi gozlenmelidir. Sorun tespit edildiginde, yetkili servis talep edilerek sorun
giderilmeye calisiimahdir.

indiiksiyon Ergitme Ocaklari
indiiksiyon ergitme ocaklarinin en énemli parcalarindan olan bobinlerde biikiilme, kirilma, asinma gibi
hasarlarin olup olmadigina diizenli olarak bakilmahdir.

indiiksiyonlu ocaklar, sogutma sistemleriyle calistigi icin su seviyesi siirekli kontrol edilmelidir. Sogutma
suyu ve filtreler belirli periyotlarla degistiriimelidir. indiiksiyon ergitme ocaklarinin giivenli ve diizgiin
calisabilmesi icin elektrik baglantilari kontrol edilmelidir.

Gazli Ergitme Ocaklari

Gazli ergitme ocaklarinda ya da saloma yardimiyla yapilan islemlerde dikkat edilecek en 6nemli nokta
gaz baglantilarinda yapilmasi gereken gaz kacagi kontrolleridir. Kopukli su yardimiyla bitin baglantilar
kontrol edilerek baglantilarda hava kabarcigl olup olmadigl gézlenmelidir. Sorun tespit edilirse gaz
kacagina sebebiyet vermeyecek sekilde baglanti ayarlari yeniden yapilmalidir. Baglanti borulari; asinma,
yirtilma, delinme gibi sorunlara karsi diizenli olarak yenileriyle degistirilmelidir.

Kumpas ve Mikrometreler

Kumpas ve mikrometrelerin bakiminda en ¢ok dikkat edilmesi gereken nokta temizliktir. Bu araclar sik
stk yag ve kirden arindirilarak temizlenmelidir. Kullanim kilavuzundaki uyarilar dikkate alinarak belirli
periyotlarla kalibrasyon islemleri yapiimalidir. Bakimi yapilmayan kumpas ve mikrometrelerde yapilan
Ol¢limler hatali olur.

Elektronik ve Kollu Silindir Makineleri

Bircok islemde kullanilan elektronik ve kollu silindir makinelerinde, silindir merdanelerinin te-
mizligi ve yaglanmasi ¢cok 6nemlidir. Bu parcalar metal capaklardan ve kirlerden stirekli olarak
temizlenmeli, slirtinme kaynakli asinmayi engellemek icin her temizlik sonrasi yaglanmalidir.
Yaglama isleminde, Ureticinin belirttigi yag tirlG kullanilmaldir. Silindir merdanelerin aralik
ayarlarinin yapildigi disliler de belirli periyotlarla temizlenerek yaglanmalidir.
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3.6. UYGULAMA: BAKIM ONARIM

% Dijital hassas terazinin bakim ve onarimini yapmak.

Kullanilacak arag gereci temin ettikten sonra is saghgr ve guvenligi kurallarina

< Mel=A dikkat ederek uygulama adimlar dogrultusunda dijital hassas terazinin bakim ve

onarimini yapiniz.

J Kullanilacak Arag Gereg

Atolye onliga Pamuklu temizlik bezi Dijital hassas terazi Metal temizlik spreyi

o Atolyede mutlaka is ya da atolye 6nliGgu kullaniniz.

I§GS"agI|gI|wv-e o Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi .. . S TR . -
Onlemleri o Atdlyede 68retmeninizin belirledigi is saghgi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

e Atdlyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Adimlari

1.

0 N O O A WON

s

Gerekli kigisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghgr ve givenligi kurallarina uya-
rak dikkatli bir sekilde caliginiz.

. Arag gereci hazirlayarak atélye ortamini uygulamaya uygun hdéle getiriniz.

. Terazinin elekirikle olan baglantisini kesiniz.

. Temizlik éncesi terazinin gerekli parcalarini cikariniz.

. Cikardiginiz parcalara metal temizleme spreyi sikip parcalar pamuklu bezle siliniz.
. Terazinin ig kismina metal temizleme spreyi sikarak i¢ kismini pamuklu bezle siliniz.
. Terazinin cam koruma muhafazasini pamuklu bezle temizleyiniz.

. Teraziden cikardiginiz parcalari tek tek yerine takiniz.
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% Degerlendirme

Yapacaginiz bakim ve onarim uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirile-

cektir. Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan olgitleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER

is saglig ve giivenligi kurallarina uydu.

Evet Hayir

Arag gereci ve atolye ortamini hazirladi.

Terazinin fisini prizden dikkatlice gikardi.

Temizlik 6ncesi gerekli parcalari ¢ikardi.

Cikarilan parcalari, metal temizleme spreyi ve pamuklu bezle silerek
temizledi.

Terazinin i¢ kismini metal temizleme spreyi ve pamuklu bezle silerek
temizledi.

Terazinin cam koruma muhafazasini pamuklu bezle silerek temizledi.

Temizlik 6ncesi teraziden gikarilan parcalari tek tek yerine takt.

Uygulamayla ilgili Notlar
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OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki climlelerin basina ifadeler dogru ise “D”, yanhs ise “Y” yaziniz.

1. ( ) Kuyumculukta kullanilan dijital teraziler, hassas ol¢iimler yapmak icin tasarlanmis elektronik
aletlerdir.
2.( )1ons40,104 g'drr.
3.( ) Terazilerde kapasite arttik¢ca hassasiyet de artar.
4. ( ) Elektrikli ergitme ocagl, elektrik akiminin rezistanslara aktarilarak isi olusturmasi yontemiyle
calisir.
5.( ) Eritme ocaklarinin hepsinde ayni eritme potasi kullanilir.
6. ( ) Mikrometre kumpastan daha hassas 6l¢lim yapar.
7.( ) Tavlama islemi, metal alagsimlarinin sertlesmesi igin uygulanir.
8. ( ) Tavlama islemi sadece altin, glimis gibi degerli metaller igin gegerlidir.
9.( ) Tavlanmis metal, ¢catlamaya karsi dayanikh hale gelir.
10. ( ) Tel gekme islemi teli daha kisa ve kalin héale getirir.
11. ( ) Teller sertlestiginde mutlaka tavlanmalidir.
12.( ) Levha cekme islemi, metal levhayi inceltmek i¢cin kullanilan bir tekniktir.
13.( ) Levha ¢cekme islemi hizli bir sekilde yapiimalidir.
14. ( ) Silindir makinesi belirli araliklarla yaglanmalidir.

15. ( ) Bakim ve onarim islemleri, is saghgi ve giivenligi agisindan olusabilecek olumsuzluklara karsi
onlem niteligindedir.

B) Asagidaki climlelerde bogs birakilan yerlere, kutucuklarda verilen dogru kelimeleri yaziniz.

hassasiyet agirhk dlcimii 0,20g grafit cubuk sideye
indiiksiyon tavlama kumpas uzar verimliligini
kontrol tavlanarak giivenligine biyiikten kiigiige
16. Kuyumculuk alaninda fiyatlarin belirlenmesi agisindan ................... kritik 6neme sahiptir.
17.1karat ......ccvveeeee. agirliga sahiptir.
18.Terazilerin dogru tartabilecegi en klgik agirliga ................... denir.
19.Eritme ocagindaki alasimin homojen olmasi icin alasim ................... ile karistirlmahdir.
20.Eritme isleminden sonra olusan sivi alagim ..........c........ dokalir.
21.Elektromanyetik alan kullanilarak metalin ergitilmesi icin tasarlanmis ocaklara ................... ergitme
ocagi denir.
22.Metalin islenebilir olmasi igin metal 6nce ................... sicakhgina kadar isitilir.
23.Tel cekme isleminde tel ................... ile stirekli 6lgulir.
24.Metal tellerin gekilmesi isleminde ................... dogru inceltme araliklari segilmelidir.
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25.Tel cekme islemi sirasinda tel her haddeden gectiginde ................... incelir.
26.Levha ¢ekme islemi sirasinda levha kalinhgi diizenli olarak ................... edilmelidir.
27.Levha ¢ekme isleminden 6nce levha ................... isleme hazir hale getirilmelidir.

28.Makine bakimi ve onarimi, Gretim sirecinin ................... artirmak i¢in ¢ok 6nemlidir.

C) Asagidaki sorulari dikkatlice okuyup dogru cevabi isaretleyiniz.

29. Hassas teraziyle agirlik 6lgme isleminde asagidakilerden hangisine dikkat edilir?
A) Aydinlatmanin rengine
B) Hava ve ortam sartlarina
C) Kullanilan kalem tiriine
D) Agirhigi 6lgiilen malzemenin rengine
E) Terazinin Gretildigi malzemeye

30. Kuyumculukta altin, glimiis, platin gibi degerli metallerin bir i1si yardimiyla kat1 halden sivi hale
donistiirilmesi islemine ne ad verilir?
A) Dékme
B) Eritme
C) Karartma
D) Saflastirma
E) Tavlama

31. Ergitme isleminde sidenin islevi agagidakilerden hangisidir?
A) Eriyen metalin karistiriimasi
B) Metalin isiyla eritilmesi
C) Metalin temizlenmesi
D) Sivilasan metalin dokullp sekil almasi
E) Potanin temizlenmesi

32. Kumpas asagidaki 6l¢ciimlerden hangisinde daha yaygin kullanilir?
A) Agirlik
B) i¢ cap
C) Derinlik
D) Dis cap
E) Yogunluk

33. Bir kumpasin dogru sonuglar vermesini asagidaki ozelliklerinden hangisi etkilemez?
A) Ayari
B) Hassasiyeti
C) Kalibresi
D) Rengi
E) Olcii birimi

8g
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34. Tavlama islemiyle ilgili asagidakilerden hangisi dogrudur?

A) Dusik sicakliklarda yapilr.

B) Metallerin tavlama sicakliginda yapilir.
C) Oda sicakhginda yapilir.

D) Atdlyenin nem oranina goére degisir.
E) Yuksek sicakliklarda yapilr.

35. Metal plaka asagidaki alev tiirlerinden hangisiyle tavlanir?
A) Eritici
B) indirgeyici
C) Notr
D) Oksitleyici
E) Yakici

36. Asagidakilerden hangisi el haddelerinden biridir?

A) Makine haddeleri

B) Diiz haddeler

C) Pul (lokma) ve blok haddeler
D) CNC haddeler

E) Silisyum haddeler

37. Tel cekme isleminde telin kopmamasi ve ¢atlamamasi i¢in asagidakilerden hangisi yapilir?
A) Egeleme
B) Sarma
C) Tavlama
D) Yaglama
E) Yikama

38. Levha ¢ekme islemi sirasinda levhanin ¢gatlamamasi igin yapilan islem asagidakilerden hangisidir?
A) Egeleme
B) Sarma
C) Tavlama
D) Yaglama
E) Yikama

e
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MARKALAMA

KONULAR

4.1. DUZELTME
4.2. DESEN AKTARMA
4.3. BAKIM ONARIM NELER OGRENECEKSINIZ?
e Dizeltme islemi yapma
e Desen aktarma islemini yapma
e Desen aktarma isleminde kullanilan
ekipmanlarin bakim ve temizligini yapma

TEMEL KAVRAMLAR

desen aktarma, diizeltme, Ors,
pense, pleyt, sablon

B ==



|l 4. GGRENME BiRiMi

4.1. DUZELTME
Q » HAZIRLIK CALISMASI

“Duzeltme” kavrami size neleri ¢cagristiriyor?

Kuyumculukta diizeltme islemi, hatali veya sekli bozulmus is parcalarinin ¢esitli el aletleri kullanilarak
istenen dogru ve diizglin sekle getirilmesidir. Hasar gérmis, bikilmus veya sekli bozulmus degerli
metaller diizeltme islemiyle yeniden diizglin ve amaca uygun hale getirilir.

Dizeltme islemi sirasinda kuyumcu ustalari malzemenin o6zelliklerini dikkate alir. Her malzeme farkl
tepki verebilir. Bu nedenle dogru isitma, sogutma veya sekillendirme teknikleri kullanilir. islem
sonrasinda pargalarin kalite kontroli yapilarak sonraki islemlere devam edilir.

4.1.1. Diizeltme isleminde Kullanilan Aletler
Diizeltme islemi siiresince bir dizi alet ve takim kullanilir. Yapilacak islemin amacina uygun el aletleriyle
cahlisilir. Dolayisiyla el aletlerinin hangi amaca yonelik oldugu iyi bilinmelidir.

4.1.1.1. Ors ve Pleyt

Ors; kuyumculuk alaninda degerli metallerin sekillendiriimesi, diizeltilmesi, biikiilmesi veya déviilmesi
icin kullanilan bir malzemedir (Gérsel 4.1). islem esnasinda is parcasi 6rsiin lizerine yerlestirilir, cekic
vb. aletler kullanilarak sekillendirme islemi gerceklestirilir. Ors, sekillendirme sirasinda saglam yapisiyla
is parcasina dayanikli ve istikrarli bir zemin saglar.

Kuyumculukta pleyt; genellikle belirli kalinlikta gelikten yapilmis, cesitli sekil ve boyutlarda olan,
Uzerinde calisilan ylzeyi dizeltmeye ve sekillendirmeye yarayan bir malzemedir (Goérsel 4.2).

Gorsel 4.1: Ors Gorsel 4.2: Pleyt

= |
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4.1.1.2. Ceki¢ ve Tokmak

Metal isleme, sekillendirme ve dévme islemlerinde kullanilan; genellikle demir veya gelikten yapilan el
aletine ¢ekig denir (Gorsel 4.3). Kuyumcu ustalari ¢ekici kullanarak degerli metalleri dizeltir; egip, bike-
rek sekillendirirler. Cekicin yaptigi gorevi daha hassas bir sekilde, kalici iz birakmadan yapmaya yarayan
el aletine tokmak denir (Gorsel 4.4). Tokmak normal is parcalarindan ziyade daha ince ve yumusak

parcalarda kullanilir. Ahsap ve plastikten yapilan tokmaklar oldugu gibi farkli malzemelerden yapilanlari
da mevcuttur.

Gérsel 4.3: Cekic Gérsel 4.4: Tokmak

4.1.1.3. Pense ve Kargaburnu

Cesitli is parcalarini tutma, kavrama, biikme, sikma gibi islemler icin kullanilan el aletine pense denir
(Gorsel 4.5). Penseler yapilacak islemin amacina gére degisiklik gosterir. iz birakilmamasi gereken
islemlerde dissiz diiz penseler, yuvarlak pargalar icin yuvarlak agizl penseler kullanilr.

Kiglk, ince ve hassas parcalari; tutma, kavrama, biikme, sikma gibi cesitli islemler icin kullanilan el
aletine kargaburnu denir (Gorsel 4.6). Kargaburnu, uclari kavisli ve sivrilen bir pense seklindedir. Kavisli
uglari, hassas sekillendirme veya ayarlama islemlerinde is pargalarini sikica tutarak daha rahat bir
kullanim imkani sunar.

Gorsel 4.5: Pense Gorsel 4.6: Kargaburnu
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4.1.2. Diizeltme isleminde Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar
Kuyumculukta diizeltme islemi yapilirken dikkat edilmesi gereken bazi dnemli hususlar sunlardir:

e Her diizeltme islemi icin uygun dizeltme sekli ve araglarin secilmesi gerekir. Dogru teknik ve
araglari kullanmak islemin basarili bir sekilde tamamlanmasini saglar.

e Diizeltme isleminden Once is parc¢alarinin tavlanmasi gerekir. Tavlama malzemeyi yumusatarak
islenebilirligi artirir. Boylece pargalarin sekil degistirmesi daha kolay ve kontrollii hale gelir.

e Dizeltme isleminden 6nce parga ylzeyindeki egriliklerin tespit edilmesi gerekir. Diizeltme
isleminin odak noktasini belirlemek icin gozlemleyerek ve dokunarak parcanin diizlesmesi
gereken bolgeleri belirlenir.

e Dizeltme islemi sirasinda kullanilan tokmak vb. aletlerle parca ylizeyine zarar verilmemesi
gerekir. Bunun igin tahtadan veya plastikten yapilan bir tokmakla parga yiizeyine kontrolli bir
sekilde kuvvet uygulanmalidir.

Dikkat edilmesi gereken hususlara uyuldugunda yapilacak her diizeltme islemi sorunsuz bir sekilde
gerceklesir.

E.n SIRA 5iZDE
[ X}

dlAsa Diizeltme isleminde baska hangi arag gereci kullanabilirsiniz?
Diisiincelerinizi asagiya yaziniz.
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4.1. UYGULAMA: LEVHA DilZELTME

%Yﬂzeyi bozuk levhanin dizeltme iglemini yapmak.

Kullanilacak arag gereci temin ettikten sonra is saghgr ve guvenligi kurallarina
dikkat ederek uygulama adimlari dogrultusunda, yizeyi bozuk levhanin dizeltme
iglemini yapiniz.

j Kullanilacak Arag Gereg

5 x 5 cm gliimds levha Saloma Pleyt

Atélye onligu Cift Tokmak

o Atdlyede mutlaka is ya da atolye onlGgi kullaniniz.

IsGS"agllgllwv'e ¢ Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi .. . N . . — . A
Snlemleri Atdlyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glvenligi kurallarina uyunuz.

o Atdlyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

: Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghgi ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde ¢aliginiz.

. Arag gerecinizi hazirlayarak atdlye ortamini uygulamaya uygun hdle getiriniz.

. GUmUs levhay tavlayiniz.

. Pleyti diUz bir zemin Uzerine yerlestiriniz.

. Soguyan gimus levhanin yizey bozukluklarini belirleyiniz.

. YUzey bozukluklarini belirlediginiz gimus levhayi pleyte yerlestiriniz.

. Levhaya tokmakla vurarak dizeltme iglemini yapiniz.

0O N O O A WON

. Yizey dizelmemisse tavlama ve tokmaklama igslemlerini tekrarlayiniz, yozey dizelmisse
islemi sonlandiriniz.
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% Degerlendirme

Yapacaginiz levha diizeltme uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirile-
cektir. Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan olcitleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER

Is saglig ve giivenligi kurallarina uydu.

Arag gerecini ve at6lye ortamini hazirlad.

GUmus levhanin tavlama islemini gerceklestirdi.

Pleyti diiz zemine yerlestirdi.

GUm{s levhadaki ylzey bozukluklarini belirledi.

GUmUs levhayi pleyte yerlestirdi.

Levhaya tokmakla vurarak dizeltme islemini gerceklestirdi.

GUmus levhanin dizelip dizelmedigini kontrol etti.

Levhayi diizeltme islemi tamamlanana kadar tokmaklama islemini
tekrarladi.

Uygulamayla ilgili Notlar
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4.2. DESEN AKTARMA
Q * HAZIRLIK CALISMASI

ilkokulda kullandiginiz karbon kagidiyla ilgili deneyimlerinizi arkadaslarinizla paylasiniz.

Kuyumculukta herhangi bir tasarimin metal ylizeye aktariimasina desen aktarma (markalama) denir.
Bu teknik, islenecek metal parcanin Uzerine istenen desenin dogru ve hassas bir sekilde aktarilmasini
saglar.

Desen aktarma siireci, segilen veya olusturulan bir kaynak desenle baslar. Ardindan kaynak desenin
hedef malzeme iizerine aktarilabilmesi icin uygun bir ydntem belirlenir. Ornegin deseni dogrudan mal-
zeme Uzerine gizmek, baski teknikleri kullanmak, sablon ya da isleme yéntemi gibi tekniklerden biri
tercih edilebilir.

4.2.1. Desen Aktarma Yontemleri

Kuyumculukta bir¢cok desen aktarma yontemi kullanilir fakat teknolojinin ilerlemesiyle birlikte gelenek-
sel yontemler yerini modern ve yeni yontemlere birakmistir. Teknolojiye dayali yontemler sayesinde
desen aktarma islemi daha kolay ve dogru bir sekilde yapilir hale gelmistir. Glinlimiizde kullanilan tek-
nikler baski teknolojileriyle ve el gizimiyle olmak Uzere iki baslik altinda agiklanabilir.

4.2.1.1. Baski Teknolojileriyle Desen Aktarma
Baski teknigiyle desen aktarma yontemleri genel anlamda yaziciyla ve lazer kesim makinesiyle uygulanir.

e Yaziciyla Desen Aktarma: Bilgisayardaki cesitli programlarla istenen desen ya da tasarim
yazicidan cesitli materyallere (kagit, seffaf folyo vb.) yazdirilip, metal tzerine yapistirilarak
kesime hazir hale getirilir. Bu yontemde en 6nemli nokta calisilacak tasarimlarin uygun olgiide
olmasidir.

e Lazer Kesim Makinesiyle Desen Aktarma: Gelismis teknolojilerin kullanildigi bu yontemde,
bir lazer kesim makinesi kullanilarak desenler dogrudan hedef malzeme (zerine kazinir. Lazer
kesimi, hassas ve karmasik desenlerin hizli ve hassas bir sekilde aktarilmasini saglar. Bu yontem
modern kuyumculukta sik¢a kullanilr.

4.2.1.2. El Cizimiyle Desen Aktarma

Desenin dogrudan hedef malzeme Uzerine cizildigi geleneksel bir desen aktarma yéntemidir. Bu
yontemde, kuyumcu veya taki tasarimcisi el becerisiyle deseni malzemenin Ulzerine aktarir. El ¢izimi,
karmasik olmayan ve dogal tasarimlar icin tercihen kullanilir.

4.2.2. Desen Aktarma isleminde Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar
Desen aktarma sirecinde dikkat edilmesi gereken bazi hususlar sunlardir:

e Desen aktarma isleminde kullanilan metal levhanin yiizeyi diiz olmalidir.

e Desen aktarma islemine baslanmadan 6nce metal levha yiizey temizligi yapilarak kirlerden
arindirilmahdir.

e Desen aktarma isleminin yapildigi ortamin isiklandirmasi yeterli seviyede olmalidir.
e isleme baslamadan &nce parcaya uygun desen aktarma ydntemine karar verilmelidir.
e Hangi desen aktarma yontemi tercih edilirse edilsin, yanik ve kesik riskine karsi malzemeler

dikkatli kullaniimahdir.
- T
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4.2. UYGULAMA: DESEN AKTARMA

Gorsel 4.7'de verilen baslangic kesim modelinin metal yizeye desen aktarma
iglemini yapmak.

\VAVAVANVAV

Gorsel 4.7: Baglangig kesim modeli

Kullanilacak arag gereci temin ettikten sonra is saghgr ve guvenligi kurallarina
dikkat ederek uygulama adimlar dogrultusunda modelin desen aktarma iglemini
yapiniz.

Kullanilacak Arag Gereg

/i
5 x5 cm giimis levha Zimpara Cift
Atélye 6nligu Tokmak Pleyt
Aktarilacak desen Makas Metal ylizey yapistiricisi

. o Atdlyede mutlaka is ya da atolye onlGgu kullaniniz.

Is Saghgi ve N . - - .

Giivenlisi e Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi y - L S e el .
Onlemleri Atdlyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glivenligi kurallarina uyunuz.
o Atdlyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

: Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlar giyip (takip), is saghigi ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde caliginiz.

2. Arag gerecinizi hazirlayarak atélye ortamini uygulamaya uygun héle getiriniz.
3. Pleyti dUz bir zemin Uzerine yerlestiriniz.
4. Gumis levhanin yizey bozukluklarini gideriniz.

= L




MARKALAMA . B

5. Gumusg levhayi yuzey kirlerinden zimpara yardimiyla arindiriniz.

6. Cikhisini aldiginiz modeli makasla keserek metal yizeye uygun héle getiriniz.

7. Modele yapistiricr sirdikten sonra 1 dk. bekleyip modeli metal yizeye yapigtiriniz.

8. Metale yapistirilan modelin kuruyup kurumadigini kontrol ederek islemi tamamlayiniz.

% Degerlendirme

Yapacaginiz desen aktarma uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirile-
cektir. Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan olgitleri dikkate aliniz.

KONTROL LIiSTESI
OLCUTLER Evet  Hayir

Is saglig ve giivenligi kurallarina uydu.

Arag gerecini ve at6lye ortamini hazirlad.

Pleyti diiz zemine yerlestirdi.

GUm{s levhanin ylizey bozukluklarini giderdi.

GUmus levhayi ylzey kirlerinden arindirdi.

Ciktisini aldigl modeli metal levhaya uygun hale getirdi.

Modele yapistirici stirdikten sonra 1 dk. bekleyip modeli metal ylizeye
yapistirdi.

Yapistirdigl modelin kuruyup kurumadigini kontrol etti.

Uygulamayla ilgili Notlar
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Kullanilan makine, malzeme ve el aletlerinin bakimi, temizligi ve olusan arizanin onarimi cok 6nemlidir.
Temizlik, bakim ve onarim; is saghgl ve givenligi, calisma verimi, iretim kalitesi gibi bircok konu
acisindan mecburidir.

El aletleri birka¢ temizlik islemi disinda ¢ok fazla bakim ve onarim gerektirmez. En ¢ok dikkat edilmesi
gereken nokta el aletlerinin islevi disinda kullanilmamasi gerektigidir.

El aletlerinin temizlik, bakim ve onariminda dikkat edilmesi gereken bazi hususlar sunlardir:

e Dizeltme ve desen aktarma siirecinde kullanilan temel kuyumculuk el aletlerinin temizligi nemli
bir bezle silinerek yapiimalidir.

e El aletleri paslanmis ya da kirlenmisse cesitli kimyasal ¢oziciller yardimiyla pas ve kirlerden
arindirilmahdir.

e Cekic ve tokmaklarin sap kisimlari zamanla asinabilir ve gevsemeye neden olabilir. Dolayisiyla
duzenli olarak sap ya da baglanti yerleri degistirilmelidir.

e Ors ve pleytlerin temizligi hafif nemli bir bezle silinerek yapilmalidir.

e Ors ve pleytlerin yiizey piriizsiizligi kontrol edilmeli, yiizeyde olusan dokular zimparayla ya da
taslama makinesinde giderilerek ylizey plrlizsizIligu saglanmalidir.

e Pense ve kargaburnunun agiz kisimlari bozulmus ve pirizlenmeye baslamissa zimparayla veya
taslama makinesiyle ylizeyleri plriizstizlestirilmelidir.

E.n SIRA SiZDE
Qe

Adlhs7a Pense ve kargaburnunun temizligini yapiniz.
El aletlerinin temizligiyle ilgili diislincelerinizi paylasiniz.

20
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4.3. UYGULAMA: BAKIM ONARIM

% Dizeltme igleminde kullanilan cekic ve tokmagin bakim ve onarimini yapmak.

% Kullanilacak arag gereci temin ettikien sonra is saghgr ve guvenligi kurallarina
< NEIIEMA dikkat ederek uygulama adimlan dogrultusunda cekic ve tokmagin bakim ve
onarimini yapiniz.

f Kullanilacak Arag Gereg

Atdlye onluga Gekic Tokmak Ahsap sap

¢ Atolyede mutlaka is ya da atolye onligu kullaniniz.

IsGS"agllgll.xe o Atolyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini acik birakmayiniz.
uvenligi . . . TV .
Onlemleri o Atolyede 6gretmeninizin belirledigi is sagligi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

o Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlar giyip (takip), is saghgi ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde caliginiz.

. Arag gerecinizi hazirlayarak atélye ortamini uygulamaya uygun héle getiriniz.

. Cekic ve tokmagin sap baglanti noktalarindaki gevsekligi tespit ediniz.

. Sap baglanti noktalarindaki gevsekligi gidermek icin saplari sékinuz.

. Yeni saplan cekig ve tokmagin bag kismindaki delige uygun kalinliga getiriniz.
. Sap ve bas kisimlarini gi¢ kullanarak birlestiriniz.

NON O A WN

. Takilan yeni saplarin sabit olup olmadigini kontrol ediniz.

m




[ 4. GGRENME BiRIiMi

% Degerlendirme

Yapacaginiz bakim ve onarim uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlen-
dirilecektir. Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan 6l¢iitleri dikkate aliniz.

KONTROL LIiSTESI

OLCUTLER

is saghgi ve giivenligi kurallarina uydu.

Arag gerecini ve at6lye ortamini hazirlad.

Saplardaki gevsekligi tespit etti.

Cekic ve tokmak saplarini sokti.

Yeni saplari ¢ekic ve tokmagin bas kismindaki delikle uyumlu héle
getirdi.

Sap ve bas kisimlarini gli¢ kullanarak birlestirdi.

Takilan ¢ekic ve tokmak saplarinin sabit olup olmadigini kontrol etti.

Uygulamayla ilgili Notlar

a2




MARKALAMA E
iLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki cimlelerin basina ifadeler dogru ise “D”, yanlis ise “Y” yaziniz.

) Diizeltme isleminden 6nce is pargasinin tavlanmasi gerekir.

) Diizeltme islemi icin sadece pense gereklidir.

) Diizeltme isleminde dogru arag ve teknikler kullanildiginda genellikle basarili sonuglar elde edilir.
) Desen aktarilacak ylizey diiz olmaldir.

) Desen aktarilan metal ylizeyin temizligi cok 6nemlidir.

) Detayli ve 6zgiin isler yapabilmenin temel kurali desen aktarmadir.

ouhRwNRE

B) Asagidaki climlelerde bos birakilan yerlere, kutucuklarda verilen dogru kelimeleri yaziniz.

yontem grafit cubuk pleyt egrilikler
desen aktarma aydinhk el gizimi
7. Cekic ya da tokmakla vurarak diizeltme islemi metal parcanin ...........cccco......... lizerinde dovilmesiyle
yapilir.
8. Dlizeltme isleminden 6nce is parcasinin lizerindeki ..........cccceeeuneeee. belirlenir.
9. Dlzeltme isleminin dogru yapilabilmesi icin uygun arag ve ........ccccveeeenneeee. kullanilmahdir.
10. Herhangi bir tasarimin metal ylizeye aktarilmasina ..........ccccceeeennei. denir.
11. Kuyumculukta ......coeeeeeeeennnnnns desen aktarma islemi icin kullanilan yéntemlerden biridir.
12. Desen aktarma isleminin dogru olabilmesi igin ortamin ......................... olmasi gerekir.

C) Asagidaki sorulari dikkatlice okuyup dogru cevabi isaretleyiniz.

13. Asagidaki aletlerden hangisi diizeltme isleminde kullanilir?

A) Tornavida

B) Tokmak

C) Testere kil

D) Antep makasi
E) Cift

14. Asagidaki malzemelerden hangisi diizeltme islemine uygun degildir?

A) Altin

B) Bakir

C) Bronz

D) Glimus
E) Pleksiglas

15. Asagidakilerden hangisi diizeltme isleminde dikkat edilmesi gereken hususlardan biridir?

A) islenecek metal dlciisiiniin dogru olmasi

B) Metalin diizeltme isleminden 6nce tavlanmasi
C) Alasim ayarinin dogrulugu

D) Metal koselerinin ovalligi

E) Ortam isisinin yiksekligi
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16. Asagidakilerden hangisi desen aktarma isleminde dikkat edilmesi gereken hususlardan biri degildir?

A) Metal levhanin yiizeyinin diiz olmasi

B) Isiklandirmanin yeterli olmasi

C) Desen aktarilacak metal levhanin boyutu

D) Desen aktariminda kullanilacak yéntemin se¢imi
E) Yanik ve kesiklere karsi gesitli dnlemlerin alinmasi

17. El gizimiyle desen aktarma yontemi asagidaki tasarim tiirlerinden hangisi icin tercih edilir?

A) Karmasik olmayan ve dogal
B) Detayli

C) Soyut ve modern

D) Retro

E) Minimal

18. Desen aktarma siireci asagidaki adimlardan hangisiyle baslar?

A) Ortamin isiklandiriimasi

B) Malzeme segimi

C) Kaynak desenin se¢imi veya olusturulmasi
D) Metal ylzeyin temizligi

E) Metal ylizeyin dizginlugi

04




5. DGRENME BiRiMi

DELME-KESME

KONULAR

5.1. PARCA DELME = —

5.2. PARCA KESME NELER OGRENECEKSINiz?
5.3. BAKIM ONARIM e Gerekli delme islemlerini yapma

e Gerekli kesme islemlerini yapma

e Delme-kesme isleminde kullanilan ekipmanlarin
bakim ve temizligini yapma

TEMEL KAVRAMLAR

bakim, delme, fire, kesme, onarim,
ramat

)
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Q *  HAZIRLIK CALISMASI

Odanizin duvarina gergeve asmak isteseniz duvari nasil delersiniz?

Metal Uzerinde farklh kesici ¢elik uglarin bosluklar olusturmasina delme denir. Delme, metalin taki
olarak tiretim silirecindeki 6n hazirlik islemlerinden biridir.

ilk Gretilen boncuklu takilarin yapimindan itibaren metali delmek icin tarih boyunca farklh aletler
kullanilmistir. Gegmiste kesici ucun metali delmesi tamamen insan glicline dayaliyken gliniim{izde farkli

motor kuvvetleriyle bu gli¢ saglanmistir.

5.1.1. Delme isleminde Kullanilan Arag Gereg
Delme isleminde kullanilan el aletleri; freze, mikromotor ve freze uclaridir.

Freze

Kuyumculukta farkli uclar sayesinde delme isleminin yapildig alettir. Delme islemlerinin yani sira tas
mihlamada, farkh ylzey sekillendirme ve parlatma islemlerinde de kullanilir. Farkli devirlerde (15.000-
25.000) frezeler bulunur. Devir sayisi frezenin delme kuvvetini etkiler. Kuyumculukla birlikte bircok

sektorde kullanilan freze; motor, spiral, pedal ve piyasemen bélimlerinden olusur (Gorsel 5.1).

Gorsel 5.1: Frezenin bdlumleri
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Motor: Delme islemi icin gliclin saglandigi bolimdir. Calistirildiginda devir kuvvetinden dolayi hafifce
sarsilir. Bu ylzden freze tezgdha diismeyecek sekilde sabitlenmelidir.

Spiral: Motordan gelen devir gliclinii piyasemene ileten bolimdiir. Spiralin motor ve piyasemenle olan
baglantilarinin saglam olmasi ve kivrilmamasi gerekir.

Pedal: Uzerine basilarak makinenin calistirildigi ve hizinin kontrol edildigi bolimdiir, yerde bulunur.

Piyasemen: Takilip cikarilabilen bir sisteme sahiptir. Delici ve sekillendirici freze uclari bu béltiime takilir.
Kullanilan mandrenlerin genisligi 2,3 mm’dir. Daha kalin uglar kuyumculuk frezelerinde kullaniimaz.

Mikromotor

Frezeyle ayni delme islemini yapmak icin kullanilan mikromotorlarin devri 15.000-50.000°dir. Devir
glci frezeden daha yiksek olmasina ragmen ritmi cok daha distiktir. Yalpa yapmaz, oldukca sessiz
cahisir. Devir giict yukseldikce delme kuvveti ve hizi artar.

Kuyumculukla birlikte bircok sektorde kullanilan mikromotor; piyasemen, motor ve pedal béliimlerinden
olusur (Gorsel 5.2). Motor kismi masa Uzerine yerlestirili. Agma ve kapama tusu, matkap uglarinin
dénme yonini degistirme tusu ve devir glicliniin ayarlanabilecegi bolim motor tizerinde bulunur.

Goérsel 5.2: Mikromotor

Kuyumculukta bir elle piyasemen tutulup, delme islemi yapilirken
diger elle calisilacak parcanin dikkatli bir sekilde tutulmasi
gerekir. Bu islemi kolaylastirmak icin bazi mikromotorlara
pedal kismi takilabilir. Motorlarin agilip kapanmasi ya da delme
hizlarinin kontrol edilmesi pedalla saglanmis olur.

Freze Uglar
Frezede yapilan islemlerde; matkap ucu, topbas, bering gibi
farkh ozelliklerde celik uglar kullanilir.

Matkap Ucu: Eksenietrafindadontip, belirliincelik ve kalinliklarda

A . - . Gorsel 5.3: Matkap ucu
metal Uzerinde bosluk yaratarak delme islemi yapar (Gorsel 5.3).

m
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Topbas: Metal lizerinde yuvarlak bosluklar olusturmak ve tas yuvasi i¢in yer hazirlamak icin kullanilir
(Gorsel 5.4). Farkh ¢aplarda bulunur. Metal Gizerinde kullanildigi gibi mum (zerinde de oyma ve yontma
islemlerinde kullantlir.

Bering: Metal lizerinde tas yuvasi olusturmak icin kullanilir (Gorsel 5.5). Beringin farkli boylari vardir.

Gérsel 5.4: Topbasg Gérsel 5.5: Bering

Fislir: Metal Uzerinde yapilan ylizey islemlerinde
kullanihr.

Frezede vyapilan islemlerde farklh formlardaki
florantin uclar da kullanilir (Gorsel 5.6). Florantin
freze uglarinin ylizeyinde elmas parcalari bulunur.

Kuyumculukta; kecge, kil firca, tly, brose, zimpara
mandreni, cila bezi, tas, plastik, elmas gibi farkl
ug cesitleri de kullanilir (Gorsel 5.7). Cila, ylzey
islemleri, matlastirma gibi farkli amaglar icin farkl
uglar tercih edilir. Degistirilebilir mandren sayesinde
farkh uglar frezede kolaylikla kullanilabilir. Gérsel 5.6: Florantin uclar

Gorsel 5.7: Cesitli freze uglar
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5.1.2. Delme isleminde Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

Delme isleminde kullanilacak freze sabitlenmeli ve ergonomiye uygun mesafeye yerlestiriimelidir.
Sabitlenmemis freze, kullanilirken delme islemi yapan kisinin Gizerine disebilir. Delinecek parga dizgin
olmalidir.

Metal Uizerinde bir kagit ya da isaret bulunmuyorsa delinecek yerler kalemle isaretlenmelidir. isaretlenen
yerlere temas halinde silinme riski olacagindan metal yiizeylerde silinmeyen bir kalem kullaniimalidir.
Delme islemi ilk kez yapilacaksa izleme yapilmalidir. izleme islemi, freze ucunun diiz yiizey lzerinde
kaymamasi icin iki sekilde yapilir.

Birinci izleme yonteminde, kirik freze ucunun zimpara yardimiyla biraz sivriltilmesiyle yapilan ug
kullantlir (Gorsel 5.8). Metal lizerinde delinecek yerlere (metal deforme edilmeden), ucu acilan frezeye
tokmakla hafifce vurularak iz birakilir (Gérsel 5.9). izleme yapilan piring plaka, delme islemine hazir hale
gelir (Gorsel 5.10).

Gérsel 5.8: Ucu sivriltilmis freze Gérsel 5.9: izlemenin yapiligi Gérsel 5.10: izleme yapilmis
pirin¢c plaka

ikinci izleme y&ntemi, frezeye takilmis olan matkap ucunun 30° agi ve hafif devirle delinmek istenen
nokta Uzerinde biraz tutulmasidir. Bu sekilde metal delinmeden, freze ucunun kaymasi engellenerek
iz birakilmis olur. iz birakma islemi yapildiktan sonra delinecek noktaya uygun freze ucunun secilmesi
gerekir.

; UYARI!

Delme islemi yaparken tezgahi korumak icin mutlaka ahsap masa koruyucu kullaniniz.

Delme isleminin yapilacagi alan darsa ince matkap ucu kullanilmahdir. Uygun freze ucu piyasemene
takilmaldir. Delinecek parca sabitlenmelidir. Metalin altina zeminin zarar gormemesi icin ahsap parca
konmalidir. Sabitlenmeyen parca, dénme kuvvetinin etkisiyle firlayip is kazalarina ve yaralanmalara yol

acabilir. Sabitlenen parcanin lizerine freze ucu getirilerek pedala basiimalidir.
m
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Frezede delme isleminde pedala hafifce basilarak diisiik devirden yiiksek devre dogru calisiimalidir.
Delinecek alanin yiizeyine ve kullanilan freze ucunun tirine gore devir kuvveti kontrol edilmelidir.
Delinecek alanin biyiikligiline gore direkt blyik ug¢ kullanimi dogru degildir. Metal lzerinde delinecek
alan kiigukten biyige dogru genisletilerek ¢alisiimalidir (Gorsel 5.11).

Gorsel 5.11: Delme igleminin yapihs

|\
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Pedala asiri sekilde basilmamalidir. Motorun en yiksek devirde kullaniimasi, donen freze ucunun metal
Gizerinde gereginden fazla isinip yanmasina yol acar ve freze ucu metali delemez héle gelir.

Piyasemen delinecek nokta lizerinde 90° aciyla tutulmahdir. Egik tutulan freze ucu yamuk delme yapar,
delme siiresi uzar ve ¢ok ince olan matkap uglari kirilabilir.

Delme islemi sirasinda freze ucuna ¢ok baski yapilmamalidir. Fazla baski matkap ucunu kirip is kazasina
yol acar. Delme islemini kolaylastirmak ve matkap ucunun isinmasini engellemek icin ara ara matkap
ucuna bal mumu strilmelidir.

Delme islemi yapilirken ¢ok fazla fire ortaya cikar. Calisilan metalin ayarina ve rengine gore ramatlar
biriktirilmeli ve metal dontsimd icin tekrar kullaniimalidir.

E-l GIRA SiZDE
[ X
AIA s

Metal lizerinde izleme ¢aligmalari yapiniz. Bu ¢alisma sonucunda edindiginiz
izlenimlerinizi asagidaki alana yaziniz.

L
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5.1. UYGULAMA: BASLANGIC KESiM MDDELi DELME

% Gorsel 5.12'de verilen baslangic kesim modelinin delme iglemini yapmak.

A VANV VAVAVY
AVANVE VAV
VD N NN
VA N NN

Gérsel 5.12: Baglangig kesim modeli

5

) Kullanacaginiz arag gereci temin ettikten sonra ig saghg ve guvenligi kurallarina
€L dikkat ederek uygulama adimlan dogrultusunda delme islemini yapiniz.

o Atdlyede mutlaka is ya da atolye onlGgu kullaniniz.

IsGS"agllgllwv'e o Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi .. . N . . - . A
Snlemleri Atdlyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glvenligi kurallarina uyunuz.

o Atdlyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

J Kullanilacak Arag Gereg

Tokmak 80 mikron matkap ucu Pleyt, freze

Atolye onlugi Koruyucu gozlik Ahsap masa koruyucu
Ucu zimparalanmis kirtk matkap ucu ince uglu isaret kalemi (marker kalem)
80 mikron, baslangi¢ kesim modeli markalamasi yapilmis plaka

: Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlar giyip (takip), is sagligi ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde ¢aliginiz.

2. Atdlye tezgdhina frezenizin sabitlendigini kontrol edip figini prize takiniz.

3. Tezgbhta frezeyle calisabileceginiz mesafede oturup freze pedalini ayadiniza yakin
mesafeye getiriniz.

4. Delme islemi yapacagdiniz parcanin dizginltgini kontrol ediniz.

5. Model Gzerindeki diz, dalgal ve zikzak ¢izgilerin baslangic noktalarini delinecek yerler
olarak isaret kalemiyle isaretleyiniz.
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. Isaretlediginiz yerlere kirk matkap ucu ve tokmakla iz birakiniz.

6
7. Piyasemene 80 mikron matkap ucunu takiniz.
8

. Delme iglemi yapacaginiz parganin altina ahsap masa koruyucuyu yerlestiriniz.

9. Freze ucunu, deleceginiz parca Uzerine 90° aciyla yerlestirip sabitge tutunuz.

10. Pedala basarak metal Gzerinde delme islemini yapiniz.

11. Delinmesi gereken bitin alanin delinip delinmedigini kontrol ediniz.

12. Delme iglemini tamamladiktan sonra ramati temizleyiniz.

% Degerlendirme

Yapacaginiz delme uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir. Calis-

manizi planlarken kontrol listesinde yer alan olgitleri dikkate aliniz.

KONTROL LIiSTESI

OLCUTLER

is saglig ve glivenligi kurallarina uydu.

Evet Hayir

Tezgahi, delme islemine uygun hale getirdi.

Delinecek parganin diizglinliglini kontrol etti.

Delinecek kisimlari isaretledi.

isaretledigi yerlere kirik matkap ucuyla iz birakt.

Ahsap masa koruyucuyu delme parcgasinin altina yerlestirdi.

Delinecek parca lizerinde matkap ucunu 90° acgiyla tuttu.

Delme islemini yapt.

Delinmesi gereken yerlerin delinip delinmedigini kontrol etti.

Delme isleminden ¢ikan ramatlari temizledi.

Uygulamayla ilgili Notlar
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5.2. UYGULAMA: AJUR MODELI DELME

% Gérsel 5.13"e verilen ajur modeli icin delme islemi yapmak.

Gérsel 5.13: Ajur modeli

Kullanacaginiz arag gereci temin ettikten sonra is saghg ve guvenligi kurallarina
dikkat ederek uygulama adimlari dogrultusunda delme iglemini yapiniz.

Atolyede mutlaka is ya da atolye onlGgi kullaniniz.

I§GS"agI|gil.xe e Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi i .y o e N oo
Snlemleri o Atdlyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve givenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is sagligi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

y Kullanilacak Arag Gereg

Tokmak 80 mikron matkap ucu Pleyt, freze

Atolye onlugi Koruyucu gozluk Ahsap masa koruyucu
Ucu zimparalanmis kirik matkap ucu ince uclu isaret kalemi (marker kalem)
80 mikron, ajur modeli markalamasi yapilmis piring plaka

: Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghg ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde ¢aliginiz.

2. Atdlye tezgdhina frezenizin sabitlendigini kontrol edip fisini prize takiniz.

3. Tezgbhta frezeyle calisabileceginiz mesafede oturup freze pedalini ayaginiza yakin
mesafeye getiriniz.

4. Delme iglemi yapacaginiz parcanin dizginligini kontrol ediniz.

5. Model Uzerindeki ajur bosluklar delme islemi yapilacak yerler olarak isaret kalemiyle
isaretleyiniz.

6. Isaretlediginiz yerlere kirk matkap ucu ve tokmakla iz birakiniz.

na
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. Piyasemene 80 mikron matkap ucunu takiniz.

. Pedala basarak metal Gzerinde delme iglemini yapiniz.

—_ .

delmeye dikkat ediniz.

. Delme iglemi yapacaginiz parcanin altina ahsap masa koruyucuyu yerlestiriniz.
. Freze ucunu, deleceginiz parca Uzerine 90° agiyla yerlestirip sabitce tutunuz.

. Ajur modeli Uzerinde delme islemi yaparken desen Uzerinde sadece delinecek alani

12. Metal Uzerinde delme islemi yaparken markalanmig kagit Uzerindeki desenin zarar

gérmemesine dikkat ediniz.

13. Delinmesi gereken biton alanin delinip delinmedigini kontrol ediniz.

14. Delme iglemini tamamladiktan sonra ramati temizleyiniz.

% Degerlendirme

Yapacaginiz delme uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir. Calis-

manizi planlarken kontrol listesinde yer alan olgitleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER

is saglig ve glivenligi kurallarina uydu.

Tezgahi, delme islemine uygun hale getirdi.

Delinecek parganin dizglnligini kontrol etti.

Delinecek kisimlari isaretledi.

isaretledigi yerlere kirik matkap ucuyla iz birakt.

Ahsap masa koruyucuyu delme pargasinin altina yerlestirdi.

Delinecek parga lizerinde matkap ucunu 90° aclyla tuttu.

Sadece delinmesi gereken yerleri deldi.

Markalanmis deseni korudu.

Delinecek yerlerin delinip delinmedigini kontrol etti.

Delme isleminden ¢ikan ramatlari temizledi.

Uygulamayla ilgili Notlar
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5.3. UYGULAMA: GELENEKSEL AJUR MODELi DELME

Gérsel 5.14: Geleneksel ajur modeli

Kullanaca@iniz arag gereci temin ettikten sonra is saghgi ve guvenligi kurallarina

dikkat ederek uygulama adimlari dogrultusunda delme iglemini yapiniz.

o Atolyede mutlaka is ya da atolye onligu kullaniniz.

I§GS"agI|§,;|.xe e Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi N . o TV .
Snlemleri o Atdlyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glvenligi kurallarina uyunuz.

e Atdlyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Kullanilacak Arag Gereg

/i

Tokmak 60 ve 80 mikron matkap uglari Pleyt Freze
Atolye onligu Koruyucu gozluk Ahsap masa koruyucu
Ucu zimparalanmis kirtk matkap ucu ince uglu isaret kalemi (marker kalem)
80 mikron, ajur modeli markalamasi yapilmis piring plaka

A Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlar giyip (takip), is sagligi ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde ¢aliginiz.

2. Atdlye tezg@hina frezenizin sabitlendigini kontrol edip figini prize takiniz.

. Tezgéhta frezeyle calisabileceginiz mesafede oturup freze pedalini ayaginiza yakin
mesafeye getiriniz.

w

Delme islemi yapacaginiz parcanin dizginligini kontrol ediniz.

Delme islemi yapacaginiz yerleri isaret kalemiyle isaretleyiniz.

isaretlediginiz yerlere kirk matkap ucu ve tokmakla iz birakiniz.

Piyasemene 60 mikron matkap ucunu takiniz.

Delme islemi yapacaginiz parcanin altina ahsap masa koruyucuyu yerlestiriniz.
Freze ucunu, deleceginiz parca Gzerine 90° agiyla yerlestirip sabitce tutunuz.

0V © N OO
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10. Pedala basarak metal Gzerinde merkezde kalan kiguk alanlarin delme iglemini yapiniz.

11. Piyasemene 80 mikron matkap ucunu takiniz.

12. Delme islemi yapacaginiz parganin altina ahsap masa koruyucuyu yerlestiriniz.

13. Freze ucunu, deleceginiz parga Uzerine 90° agiyla yerlestirip sabitce tutunuz.

14. Pedala basarak metal Gzerinde daha genis ajur alanlarinin delme iglemini yapiniz.

15. Ajur modeli Uzerinde delme igslemi yaparken desen Uzerinde sadece delinecek alani

delmeye dikkat ediniz.

16. Metal Uzerinde delme iglemi yaparken markalanmig k&gt Uzerindeki desenin zarar

gérmemesine dikkat ediniz.

17. Delinmesi gereken biton alanin delinip delinmedigini kontrol ediniz.

18. Delme iglemini tamamladiktan sonra ramati temizleyiniz.

% Degerlendirme

Yapacaginiz delme uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir. Calis-

manizi planlarken kontrol listesinde yer alan olgitleri dikkate aliniz .

KONTROL LIiSTESI

OLCUTLER

is saghg ve giivenligi kurallarina uydu.

Tezgahi, delme islemine uygun hale getirdi.

Delinecek parganin diizglinliglni kontrol etti.

Delinecek kisimlari isaretledi.

isaretledigi yerlere kirik matkap ucuyla iz birakt.

Ahsap masa koruyucuyu delme pargasinin altina yerlestirdi.

Delinecek parga lizerinde matkap ucunu 90° aglyla tuttu.

Dar ve genis alanlari farkh kalinhktaki freze uglariyla deldi.

Sadece delinmesi gereken alanlari deldi.

Markalanmis ajur desenini korudu.

Delinecek yerlerin delinip delinmedigini kontrol etti.

Delme isleminden ¢ikan ramatlari temizledi.

Uygulamayla ilgili Notlar
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5.2. PARCA KESME
Q * HAZIRLIK CALISMASI

Sizce kuyumculukta hangi aletlerle kesim yapilir?

Kuyumculukta makas, kil testere gibi kesici aletler yardimiyla parca Uzerinde belirlenen ylzeyin
birbirinden ayrilmasina kesme; metali delik isi seklinde kesmeye ajur kesim denir. Kesme islemi
yapilirken kesilecek parganin 6zelligine ve mikronuna gére kesme aleti segilir. Ornegin 40 mikron bir
plaka astar makasi veya Antep makasiyla kesilebilir, bunun i¢in giyotin kullanmaya gerek yoktur. Kesme
aletinin dogru kullanimi kesim isleminde 6nemlidir. Pargalarin 6zelliklerine gére sadece kuyumculukta
kullanilmak Gzere bazi kesme aletleri Gretilmistir. Halka kesme aparati bunlardan biridir. Kesme islemi

yapildiktan sonra kesilen yerlere gerekli diizeltme, tesviye islemleri yapilr.

5.2.1. Kesme isleminde Kullanilan Arag Gereg
Kuyumculukta kesme islemlerinde makas, kil testere gibi arag gereg kullantlir.

5.2.1.1. Makas

Kuyumculukta kesme islemlerinde uzunluklarina gore farkli boyutlarda ve genisliklerde makaslar
kullanilir (Gorsel 5.15). Astar kesme makasi, tel kesme makasi gibi makas turleri vardir. Kesim icin en
temel malzeme Antep makasidir (Gorsel 5.16). Uzun ve kalin levhalarin kesiminde, farkli sektorlerde de
tercih edilen kollu makas ve giyotin kullanilir.

Gérsel 5.15: Makas cesitleri

Gérsel 5.16: Antep makasi

e
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5.2.1.2. Makasla Kesme Yapilirken Dikkat Edilmesi Gerekenler

Kesme islemine baslanmadan 6nce makasin bigaklarinin keskinligi kontrol edilmelidir. Keskin olmayan
makas parcayl deforme eder. Kesme isleminden 6nce kesilecek parganin Uzerine isaretleme yapilirsa
kesme islemi kolaylasir.

Kesme isleminde par¢a, makasin arasina dizgiince yerlestirilmeli ve dengede tutulmalidir. Makasin
uzunlugunun sonuna kadar kesilmemeli, makasin uzunlugu bitmeden kesme islemi yarilanmaldir.
Daha sonra parga diizglince makasin agzina dogru kaydiriimali, kesme islemi bitene kadar bu islem
tekrarlanmalidir. Uzun metalin kesiminde makas boyu kadar kesme yapilirsa metal lizerinde makas izi
kalir, kesim bozulmaya ve 6l¢i kaymaya baslar.

Kesimi yapilan parga lzerinde kesme isleminden sonra ¢capaklanmalar olusur, bunlarin tesviye yapilarak
dizeltilmesi gerekir. Kesilerek ayrilan ve kullanilmayan parcalar ramatta biriktirilmelidir. Kesim isleminde
is sagligi ve givenligi kurallarina uyulmali, yaralanmalara karsi dikkat edilmelidir.

5.2.1.3. Kil Testere

Temel kuyumculuk malzemelerinden biri kil testeredir. Bu alet farkli ozellikleriyle bircok sektorde
kullanilir. Sabit ve ayarlanabilir 6zellikte kil testereler bulunur (Goérsel 5.17). Kil testereyle ilk kez kesim
yapan biri icin testerenin sabit olmasi kullanim kolayhgi saglar. Pratigi olan kisiler icin ayarlanabilir kil
testere oldukga kullanishdir.

Gorsel 5.17: Kil testere cesitleri
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|l 5. GGRENME BiRiMi

Kesme islemi, kil testereye takilan kesici killar sayesinde gerceklestirilir. Bu aletin “kil testere” olarak
adlandiriimasinin nedeni, oldukca ince killarla ve hassas iscilikle kesim yapilmasidir. Kesime baslanan
ilk asamada daha kalin killar kullanilabilir. Dogru sekilde kullanilirsa oldukga ince olmasina ragmen kil
testerelerle kalin metaller bile kesilebilir. Kesilecek is parcasina gére dogru testere kilinin segilmesi
gerekir. Bunun icin kullanilan bazi kalinlik degerleri vardir (Sekil 5.1).

KALIN == = INCE
5-4-3-2-1-0-1-2-3-4-5

Sekil 5.1: Testere kili icin kalinlik degerleri

Kil testerenin kalinligi 0 degeriyle gosterilir. 5/0 iri disli ve kalin kil olarak ifade edilirken 0/5 kuglk
disli ve ince kil olarak ifade edilir. Mum kesiminde de kil testere kullanilir. Mum kili da kalinligina gére
farkl boyutlardadir fakat kil testere kilindan en biyuk farki dénerli sekilde olmasidir. Mum yumusak bir
malzeme oldugundan diglilerin arasinda birikmemesi icin dénerlidir. Kil testere kil sadece metal kesimi
icin kullanilir.

5.2.1.4. Kil Testerenin Kullanimi ve Kesim isleminde Dikkat Edilmesi Gerekenler

Kuyumculugun temel el aletlerinden biri olan kil testereyle kesim yapilirken modele ve ise gore kil testere
secilmelidir. Modelin boyutuna gore kil testerenin lama kisminin genisligi 6nemlidir. Kuyumculukta
genelde kiguk parcalarla ¢alisildigindan standart lama boyutu olan kil testere kullanilir. Kil testere ne
kadar buyuk olursa kullanimi da o kadar zorlasir.

Kil testereyle kesim yapilirken tezgahta model icin kesim yapilacak bir alan ayrilmahdir. Bu alana takoz
takilmali, takozda kilin rahat kesebilmesi icin yeterli bosluk birakilmalidir. Takoz tezgaha sabitlenmelidir.
Kil testere se¢imi yapildiktan sonra modele uygun kil segilmelidir. Kil testere tizerinde bulunan kelebekler
gevsetilerek kilin takilmasi saglanmalidir. Model kesimi yapilacaksa desen Ustte kalacak sekilde, delinmis
alana kil takilarak kelebekler kapatilmali; kil testerenin lama kismina hafif bir baski uygulanarak kilin
gevsekligi alinmalidir. Kil testereye kil takilirken kesim yapilan modelden talas dokileceginden dislerin
Onl asagl ve disa dogru bakmalidir (Gorsel 5.18). Kil cok gergin takilmissa en kiigik bir harekette kirilir,
cok gevsek takilmissa metal Gzerinde kesim islemi dogru gerceklestirilemez. Bu ylizden ne ¢ok gergin
ne de ¢cok gevsek olmalidir. Kilin testeredeki gerginligi kontrol edilerek kesim islemine baslanmalidir.

;

&

Gorsel 5.18: Testere kilinin dogru takilisi
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Kil testereyle kesim yapan kisi; tezgahla arasindaki mesafeyi dogru ayarlamali, ¢ok uzak veya ¢ok yakin
oturmamali, sandalyede dik bir sekilde oturup testereye dik ve yukaridan bakmalidir.

Kesim islemi yapilan tezgahta cikacak metal tozlari icin tezgahin derisi acihp dizglince serilmelidir.
Kesim isleminde bir elle kil testere tutulurken diger elle model sabit tutulmalidir (Gorsel 5.19). Modelin
sabitlenmesinde kollar tezgahin kolcaklariyla destek olarak kullanilabilir. Kesim yapilacak model elle
sabit sekilde tutulamayacak kadar kiiglikse iz birakmayan penseyle tutulabilir. Kesim esnasinda bas
dik ve yukari konumda durmali, kesim yapilan desenin cizgisi gozle takip edilmelidir. Kil yoni asagi
baktigindan metal tozlari deri izerinde birikir ama yukarida metal tozu bulunursa fircayla temizlenmeli,
desenin cizgilerinin gorilmesi saglanmalidir. Kullanilan madenler degerli oldugundan tozlar kesinlikle
Gflenmez.

Gorsel 5.19: Kil testerenin dik tutulusu ve parganin sabitlenmesi

Kesim isleminde kil testereyle metal birbirine dik agida durmali, 6ne ya da geri egilmemelidir. Kullanilan
kiin tamami yukari ve asagl hareket ettirilerek kesim islemi yapilmaldir. Desenin 6nce i¢ bosluklari,
sonra dis gcercevesi kesilmelidir. i¢ bosluklarda merkeze en yakin bosluktan kesime baslanip disari dogru
devam edilmelidir. Bunun sebebi metal lzerinde sabitleme isleminin daha kolay yapilmasidir. Metalin
dis cercevesi 6nce kesilirse metali sabit tutmak zorlasir. icerideki bosluklar disa yakin kesilirse metal
Gzerindeki doluluk azalacagindan merkezdeki bosluklarin kesiminde egilmeler olabilir, bu da kesimi

zorlastirir.
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Kil testereyle ajur kesimi yapilirken kilin diger ajura takilmasi asamasinda metalin agirhgr kontrol
edilmelidir (Gorsel 5.20). Altta kalan kelebek gevsetilerek parcanin ajur degisimi yapiimahdir.

Kesim pratik yapilarak gelistirilebilir, desenin 6zelligine gore farklihk gosterir. Dlz, yuvarlak ve liggen
alanlarin kesimi farkhdir. i¢ bosluklarda kare bir alanin kése noktasi kesilirken, kil testere diiz gittigi
acidan kose noktasina geldiginde hizlica yukari ve asagl hareket ettirilmeli; metal de kare alanin diger
kenarina gore cevrilmelidir. Donls tamamlandiktan sonra diger kenarin kesimine devam edilmelidir.
Kesim yapilirken kilin daha rahat hareket etmesi icin ara ara kila bal mumu siriimelidir.

Uggen bir alanin kdse noktasi kesilirken, her iki
kenardan ayri ayri Giggenin kése noktasina gelinerek
metal duslrilmelidir. Bu sekilde kesim yapilirsa
daha sivri bir goriinim elde edilir. Kesim yapilirken
kil testerenin tamami metal tzerinde yukari ve asagi
hareket ettirilmelidir. Kilin kisa bir bolim{yle kesim
yapilmaya calisilirsa metal lzerinde 6zellikle diz
alanlarin kesiminde yalpalar gorulir. Kil testereyle
kesim ne ¢ok hizli ne de ¢cok yavas yapilmali, modelin
bitis kisimlarina gelindiginde yavasca bitirilmelidir.
Kesim yapilirken is sagligi ve giivenligi kurallarina
uyulmali, olastis kazalarina karsi dikkatli olunmalidir.
Kesim islemi bittikten sonra metal ramatlar
rengine ve ayarina gore ayrilmali, geri dénlsim
yapilabilmesi i¢in biriktirilmelidir.

Gérsel 5.20: Kil testerede agirlik merkezi

&3, sira sizoe
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Gorsel 5.21’de verilen geleneksel modelli ajur desenlerini kil testereyle kesiniz.

Gérsel 5.21: Ornek ajur kesim modelleri
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5.4. UYGULAMA: BASLANGIC KESiM MODELI KESME

& s

Baslangig kesim modeli delme uygulamasinda delinen modelin (Gérsel 5.22)
kesimini yapmak.

AVAVEVAVAVS
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Gorsel 5.22: Baglangig kesim modeli
%G" Kullanaca@iniz arag gereci temin ettikten sonra is saghg ve guvenligi kurallarina
A dikkat ederek uygulama adimlar dogrultusunda kesme islemini yapiniz.

o Atblyede mutlaka is ya da atolye onlGgu kullaniniz.

Izsuagllgllwv.e ¢ Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini acik birakmayiniz.
uvenligi . - L e ur .
Onlemleri Atolyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glvenligi kurallarina uyunuz.

o Atdlyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

y Kullanilacak Arag Gereg

0/3 ya da 0/4 testere kil Kil testere Bal mumu

Atolye onluga Firca Ramat kutusu

Baslangic kesim modeli delme uygulamasinda delme islemi yapilan baslangi¢ kesim modeli

Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghig ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde ¢aliginiz.

. Atdlye ve tezgbhi kesim igin uygun héle getirip malzemelerinizi temin ediniz.

. Tezgdhta kesim icin dik konumda rahat oturabileceginiz mesafeyi ayarlayiniz.
. Tezg&hinizda kesim i¢in metal tozlarinin birikecegi ramat derisini aginiz.

. Kil testerenize testere kilini dogru sekilde takiniz.

. Kesim iglemi yaparken kil testerenin tutusuna dikkat ediniz.

NON O A WN

. Desen Uzerinde deldiginiz duz cizginin baslangi¢ noktasina testere kilini gecirip testerenizle

kesim iglemini yapiniz.
m
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8. DUz ¢izginin sonuna kadar geldiginizde, testere kilini metal Uzerinden ¢ikarip kesilecek
olan sonraki desenin baglangi¢ noktasina takiniz.

9. Kesme iglemini kolaylastirmak icin testere kilina ara ara bal mumu strindz.

10. Kesme iglemini yaparken desen Uzerinde biriken metal tozlarini ramat derisine firgalayiniz.

11. Dalgal ve zikzak ¢izgi desenlerini de sonuna kadar kesip testere kilini metalden ¢ikariniz.

12. Cerceve icerisindeki desenlerin kesimi bittikten sonra cercevenin digini kesiniz.

13. Desen Uzerinde kesilmesi gereken alanlarin kesilip kesilmedigini kontrol ediniz.

14. Kesimi eksik olan kisimlar varsa yeniden kesiniz.

15. Kesim iglemini tamamladiginizda, kil testerenizdeki kili ¢ikarip tezgdhin ramatini ramat
kutusunda birikecek sekilde temizleyiniz.

% Degerlendirme

Yapacaginiz kil testereyle model kesme uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak
degerlendirilecektir. Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan 6lgttleri dikkate aliniz.

KONTROL LIiSTESI

OLCUTLER Evet Hayir

is saglig ve guvenligi kurallarina uydu.

Tezgahi, kesme islemine uygun hale getirdi.

Tezgahta kesim islemi yapmaya uygun sekilde oturdu.

Kil testereye kil dogru sekilde takt.

Kil testereyi dogru sekilde tuttu.

Kesme islemi yaparken testere kilina ara ara bal mumu strd.

Kesilecek bitlin deseni kesti.

Dis cergevenin kesimini yapt.

Tezgahin ramat temizligini yapti.

Uygulamayla ilgili Notlar
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5.5. UYGULAMA: AJUR KESME

% Ajur modeli delme uygulomasinda delinen modelin (Gérsel 5. 23) kesimini yapmak.

Gérsel 5.23: Ajur modeli
g/(}"r Kullanacaginiz arag gereci temin ettikten sonra ig saghgi ve guvenligi kurallarina
R dikkat ederek uygulama adimlar dogrultusunda kesme islemini yapiniz.

Atolyede mutlaka is ya da atolye onlGgu kullaniniz.

I§GS"ageI|gI|wv.e e Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi .. . - . o - .. -
Snlemleri Atdlyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glvenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve giivenligi uyarilarina uyunuz.

Kullanilacak Arag Gereg

I
0/3 ya da 0/5 testere kil Kil testere Bal mumu
Atolye onligu Fir¢a Ramat kutusu

Ajur modeli delme uygulamasinda delme islemi yapilan ajur modeli

‘ Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghigi ve gtvenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde ¢alisiniz.

. Atélye ve tezgahi kesim igin uygun héle getirip malzemelerinizi temin ediniz.

. Tezgahta kesim igin dik konumda rahat oturabileceginiz mesafeyi ayarlayiniz.

. Tezghinizda kesim igin metal tozlarinin birikecegdi ramat derisini aginiz.

. Kil testerenize testere kilini dogru sekilde takiniz.

. Desen Uzerinde deldiginiz, merkezde olan ajurdan baglayarak kesim iglemini yapiniz.
. Ajur kesimi dar olan bosluklar icin ince testere kili kullaniniz.

. Kesim iglemini yaparken kil testerenin tutusuna dikkat ediniz.

O 00O NON 0 A WON

. Ajurlarin kesiminde oval ve sivri kisimlarin kesimine dikkat ediniz.
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|| 5. GERENME BIRiMi

10. Kesme iglemini kolaylagtirmak icin testere kilina ara ara bal mumu sorinoz.

11. Kesme igslemini yaparken desen Uzerinde biriken metal tozlarini ramat derisine fircalayiniz.
12. Parca igerisindeki ajurlarin kesimi bittikten sonra desenin digini kesiniz.

13. Desen Uzerinde kesilmesi gereken alanlarin kesilip kesilmedigini kontrol ediniz.

14. Kesimi eksik olan kisimlar varsa yeniden kesiniz.

15. Kesim iglemini tamamladiginizda, kil testerenizdeki kili ¢ikarip tezgdhin ramatini ramat
kutusunda birikecek sekilde temizleyiniz.

% Degerlendirme

Yapacaginiz ajur kesimi uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir.
calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan 6lgiitleri dikkate aliniz

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER Evet Hayir

is saghgi ve giivenligi kurallarina uydu.

Tezgahi, kesme islemine uygun hale getirdi.

Tezgahta kesim islemi yapmaya uygun sekilde oturdu.

Kil testereye testere kilini dogru sekilde takt.

Kil testereyi dogru sekilde tuttu.

Dar ajurlarin kesimi icin ince testere kilini kullandi.

Kesim islemi sirasinda desen lzerinde biriken metal tozlarini fircayla
temizledi.

Ajur kesimini merkezden disa dogru olacak sekilde tamamladi.

Desenin dis cergevesinin kesimini yapt.

Kesilecek biitlin ajurlarin kesilip kesilmedigini kontrol etti.

Uygulamayla ilgili Notlar
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DELME-KESME .

5.6. UYGULAMA: GELENEKSEL AJUR MODELi KESME

% Geleneksel ajur modeli delme uygulaomasinda delinen modelin (Gorsel 5.24)

kesimini yapmak.

Gorsel 5.24: Geleneksel ajur modeli
%G" Kullanacaginiz arag gereci temin ettikten sonra is saghgi ve guvenligi kurallarina
il dikkat ederek uygulama adimlar dogrultusunda kesme islemini yapiniz.

¢ Atolyede mutlaka is ya da atolye onligu kullaniniz.

IsGS"agllgll.xe o Atolyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi . o . TV i
Onlemleri o Atolyede 6gretmeninizin belirledigi is saglig ve glivenligi kurallarina uyunuz.

o Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Kullanilacak Arag Gereg

/i

0/3 ya da 0/5 testere kil Kil testere Bal mumu

Atolye onliga Firca Ramat kutusu
Geleneksel ajur modeli delme uygulamasinda delme islemi yapilan geleneksel ajur modeli

Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghig ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde ¢aliginiz.

. Atdlye ve tezgéhi kesim icin uygun hdéle getirip malzemelerinizi temin ediniz.

. Tezgdhta kesim icin dik konumda rahat oturabileceginiz mesafeyi ayarlayiniz.

. Tezg&hinizda kesim icin metal tozlarinin birikecegdi ramat derisini aginiz.

. Kil testerenize testere kilini dogru sekilde takiniz.

. Desen Uzerinde deldiginiz, merkezde olan ajurdan baglayarak kesim iglemini yapiniz.
. Ajur kesimi dar olan bosluklar icin ince testere kilini kullaniniz.

0O NON O hWN

. Kesim iglemini yaparken kil testerenin tutusuna dikkat ediniz.
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)| 5. GGRENME BiRiMi

9. Ajur kesiminde, bosluklar arasi degisikliklerde testere kilinin kinlmamasi icin metalin
agirhgina dikkat ederek degisim yapiniz.

10. Ajurlarnin kesiminde oval ve sivri kisimlarin kesimine dikkat ediniz.

11. Kesme iglemini kolaylagtirmak icin testere kilina ara ara bal mumu sorinoz.

12. Kesme iglemini yaparken desen Uzerinde biriken metal tozlarini ramat derisine firgalayiniz.
13. Parca igerisindeki ajurlarin kesimi bittikten sonra desenin digini kesiniz.

14. Desen Uzerinde kesilmesi gereken alanlarin kesilip kesilmedigini kontrol ediniz.

15. Kesimi eksik olan kisimlar varsa yeniden kesiniz.

16. Kesim iglemini tamamladiginizda, kil testerenizdeki kili gikarip tezgdhin ramatini ramat
kutusunda birikecek sekilde temizleyiniz.

% Degerlendirme

Yapacaginiz geleneksel ajur kesimi uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendi-
rilecektir. Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan 6lc¢itleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER

is saghgi ve giivenligi kurallarina uydu.

Tezgahi, kesme islemine uygun hale getirdi.

Tezgahta kesim islemi yapmaya uygun sekilde oturdu.

Kil testereye testere kilini dogru sekilde takti.

Kil testereyi dogru sekilde tuttu.

Dar ajurlarin kesimi igin ince testere kilini kullandi.

Kesim islemi sirasinda desen lzerinde biriken metal tozlarini fircayla
temizledi.

Ajur kesimini merkezden disa dogru olacak sekilde tamamladi.

Desenin dis ¢ergevesinin kesimini yapt.

Kesilecek biitlin ajurlarin kesilip kesilmedigini kontrol etti.

Tezgahin ramat temizligini yapti.

Uygulamayla ilgili Notlar
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DELME-KESME .

5.3. BAKIM ONARIM

Q * HAZIRLIK CALISMALARI

1. Kuyumculukta bakim ve onarim neden 6nemlidir?
2. Delme ve kesmede kullandiginiz aletleri dogru kullanmanin bakim ve onarima
katkilan neler olabilir?

Delme ve kesme islemlerinde kullanilan el aletleri ve makinelerin uzun vyillar verimli sekilde
kullanilabilmesi icin bakim ve onariminin yapilmasi gerekir.

Freze

Freze askili bir sekilde tezgdha monte edilmeli ve frezenin sarsintili bir bicimde calismasi 6nlenmelidir.
Ara ara tezgah baglantisi ve askinin saglamhgi kontrol edilmelidir. Frezenin takili oldugu askidan diismesi
motor kisminin elektrik aksaminin bozulmasina, motora bagli olan spiralin kirilmasina neden olur.

Frezenin asiri ylksek devirde kullanilmasi motorunun yanmasina yol acar. Bu ylizden freze kullanilirken
cok yiksek devirde galistirilmamalidir. Frezenin tezgaha montajinda spiral kivrilmamahdir. Kivrim olursa
spiralin icerisindeki mekanizma zarar gorir ve bu parganin degismesi gerekir. Spiralin piyasemenle
baglantisi kullanildikga gevseyebilir. Baglantida gevseklik olursa motordan gelen elektrik giici
piyasemene iletilmez. Bu ylizden gevseyen kilit parcasi kontrol edilmeli ve sikistiriimalidir. Piyasemendeki
matkap ucunun takilmasi i¢in kullanilan kilit kismi da ayni sekilde kullanima gére yalama veya gevseme
yapabilir, kontrol edilmelidir. Pedalin motorla olan baglantisini saglayan ve genellikle yerde kalan kablo
zarar gérmemelidir. Zamanla sikisan ve ezilen kablo elektrik kagaklarinin ortaya ¢cikmasina neden olur.
Kullanim esnasinda bu duruma dikkat edilmeli ve kablo, kullaniimadigi zaman sarilarak kaldiriimalidir.

Mikromotor
Frezeyle benzer aksama sahip olan mikromotorun kullanim talimatina uyulmali, calismaya baslamadan
once kontrol edilmelidir. Calismayan mikromotorun tamiri icin servisten yardim alinmalidir.

Matkap Uglari

Genellikle ¢elik malzemeden yapilan matkap uglarinin kullanilirken islanmamasina ve paslanmamasina
dikkat edilmelidir. Bu malzemeler sik sik kirilabildigi icin yenileriyle degistirilir. Bazi matkap uglari cila
yapiminda kullanildigindan Gzerinde cila kalintilari bulunabilir. Bu uglarin kesici ve delici uglarla ayni
yerde muhafaza edilmesi bu uglarin bozulmasina neden olur.

Matkap uglarinin kaybolmamasi ve kullanilirken daha kolay ulasilabilmesi icin 6zel Giretilmis stantlar
vardir. Bu stantlarda matkap uglarinin birbirine temas etmeden tutulmasi daha dogru olur. ElImas uglu
ylzey sekillendirici matkap uglari kutusunda muhafaza edilmelidir.

Makas

Kullanilan makas zamanla yipranmaya ve diizglin kesmemeye baslar. Makasin vida kisminda gevseme
olursa sikilastiriimali, ug kisminda kérelme olursa makas bilenmelidir. Makasin sap kismina tutmayi
kolaylastiran ve kaymayi onleyen aparatlar takilabilir. Atolyede makasin asit ve sulara temas etmesi
engellenmeli, paslanmamasina 6zen gosterilmelidir.
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|l 5. GGRENME BiRiMi

Kil Testere
Uzun sire kullanilan bir el aletidir. Kil testerenin zamanla en ¢ok asinan kisimlari; killarin takildigi vida,
kelebek ve somundur. Kullanim esnasinda kilin sikilastiriimasi icin kelebekler penseyle sikilmamaldir.

Penseyle sikildiginda kelebekler yamulur ve islevini yerine getiremez. Yamulan kelebeklerin
degistirilmesi gerekir. Somun ve vida kisimlari kullanima bagli olarak zamanla yalama yapabilir ve kil
tutmaz.Bu durumda o kisimlar yeni pargalarla degistirilir ve kil testere yeniden kullanima hazir hale gelir.

Kil testere dar alet cantalarina zorla ve egilerek konmamalidir. Lama kismi egildiginde kil testere yamuk
kesmeye baslar. Kil testere, paslanma riskine karsi 1slak ve nemli ortamlarda muhafaza edilmemelidir.

&3, sia size
[ ]

Q
dihsa Testere kolunun kelebek ve vidalarinin degisimini yapiniz.
Kelebek ve vidalarin diizgiin olmasi gerektigiyle ilgili diisiincelerinizi paylasiniz.
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5.7. UYGULAMA: KIL TESTERENIN BAKIM VE ONARIMI

% Kil testerenin bakim ve onarimini yapmak.

Kullanacaginiz arag gereci temin ettikten sonra is saghg ve guvenligi kurallarina
e dikkat ederek uygulama adimlari dogrultusunda kil testerenin bakim ve onarimini
yapiniz.

55

Atolyede mutlaka is ya da atolye onlugi kullaniniz.

IsGs..a\gllf,;l.xe e Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi N o o S e urw ..
Snlemleri o Atolyede 6gretmeninizin belirledigi is sagligi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

J Kullanilacak Arag Gereg

Kullanilmis kil testere 2 adet yedek kil testere somunu
Pense 2 adet yedek kil testere vidasi
Firca Ramat kutusu 2 adet yedek kil testere kelebegi

: Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saglig ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde ¢aliginiz.

2. Kullanilmig kil testerenizin altta ve Ustte bulunan somun, vida ve kelebek pargalarini
cikariniz.

3. Metaller arasina sikisan metal tozlarini fircayla temizleyiniz.

4. Cikan metal tozlarini uygun ramat kutusuna aktariniz.

5. Cikardiginiz somun, vida ve kelebegin dizginlGginu kontrol ediniz.

6. Yamuk olan kelebeklerin yerine yenisini saglam vidaya takiniz.

7. Somunlarin diglilerini kontrol edip dizlegsme varsa yeni somun pargasiyla degistiriniz.

8. Kil testerenize; somun bir tarafa, kelebek bir tarafa gelecek sekilde viday takip ikisi de

dUsmeyecek sekilde sikiniz.

9. Kil testerenize yeni bir kil takip sikighiriniz ve degistirdiginiz pargalarin kili saglam tutup
tutmadigini kontrol ediniz.
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|| 5. GERENME BIRiMi

% Degerlendirme

Yapacaginiz kil testere bakim ve onarim uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak
degerlendirilecektir. Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan 6lcutleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER Evet Hayir

is sagligi ve giivenligi kurallarina uydu.

Arac gereci hazirladi.

Kil testerenin somun, vida ve kelebek kisimlarini ¢ikardi.

Metallerde bulunan metal tozlarini temizledi.

Metal tozlarini ramat kutusuna aktardi.

Bltln pargalarin diizglinlGguni kontrol etti.

Bozuk olan pargalari yenisiyle degistirdi.

Kil testerenin parcalarini tekrar monte etti.

Degisen parcalarin saglamhgini kontrol etti.

Uygulamayla ilgili Notlar
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DELME-KESME .
iLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki cimlelerin basina ifadeler dogru ise “D”, yanlis ise “Y” yaziniz.

1.( ) Ekseni etrafinda donip, belirli incelik ve kalinliklarda metal tizerinde bosluk yaratarak delme
islemi yapan alete matkap ucu denir.

2.( ) Piyasemen frezenin bolimlerinden biridir.
3.( ) Mikrokaynak, metali delen aletlerden biridir.
4.( ) Delme yapilmadan 6nce mutlaka izleme islemi yapilmahdir.

5.( ) Metaller sadece makasla kesilir.

B) Asagidaki climlelerde bos birakilan yerlere, kutucuklarda verilen dogru kelimeleri yaziniz.

kil testere kesme izleme makas delme

6. Metal Uzerinde farkl kesici ¢elik uclarin bosluklar olusturmasina .................... denir.

7. Delme isleminden 6nce matkap ucunun metal izerinde kaymamasi icin yapilan isleme ....................
denir.

8. Metal lizerinde isaretlenen noktanin bir alet yardimiyla parcalara ayrilmasina .................... denir.

9. Metal lzerinde ajur kesimi .................... yaptlir.
C) Asagidaki sorulari dikkatlice okuyup dogru cevabi isaretleyiniz.

10. Asagidakilerden hangisi kesme isleminde kullanilan aletlerden biri degildir?

A) Antep makasi
B) Astar makasi
C) Giyotin

D) Fisir

E) Kil testere

11. Asagidakilerden hangisi delme isleminde kullanilan aletlerden biridir?
A) Freze
B) Kil testere
C) Pedal
D) Tel kesme aparati
E) Tokmak

12. Asagidakilerin hangisinde frezenin boéliimleri dogru verilmistir?
A) Makas, freze ucu, pense, pedal
B) Matkap ucu, topbas, fistr, bering
C) Mikromotor, pedal, piyasemen, kablo
D) Motor, piyasemen, pedal, spiral
E) Mikromotor, freze ucu, pense, bal mumu
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13. Asagidakilerden hangisi kesim yapilirken dikkat edilmesi gereken hususlardan biri degildir?

A) Kesilecek parcaya uygun kesme aletinin secilmesi
B) Kesilecek parcanin sabitlenmesi

C) is sagligi ve giivenligi kurallarina uyulmasi

D) Kesimden sonra ortaya ¢ikan ramatin temizlenmesi
E) Kesilen parcanin yikanmasi

14. Asagidakilerden hangisi frezenin bakim ve onariminda dikkat edilmesi gereken hususlardan biri
degildir?
A) Bicaklarin keskinligi
B) Frezenin sabit olup olmadiginin kontroli
C) Pedal kablosunun saglamhgi
D) Piyasemenin matkap ucunu tutusu
E) Spiralin saglamhgi

15. Asagidakilerden hangisi kil testereyle kesimde dikkat edilmesi gereken hususlardan biri degildir?

A) Kesim takozunun sabitlenmesi

B) Kesilecek parganin sabitlenmesi

C) Kesilecek parcanin islak olmasi

D) Kesim esnasinda dik oturulmasi

E) Kesimden sonra ramatin temizlenmesi
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EGELEME

KONULAR

6.1. EGELEME
6.2. ZIMPARALAMA

NELER OGRENECEKSINiz?
6.3. BAKIM ONARIM

Cesitli egeler ile taki parcalarini egeleme yapma
Taki Gzerindeki zimparalama islemlerini yapma

e Egeleme isleminde kullanilan ekipmanlarin
bakim ve temizligini yapma

TEMEL KAVRAMLAR

baliksirti ege, baret ege, bicak sirti
ege, lama ege, tesviye, trapez ege,
zimpara gesitleri
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Q * HAZIRLIK CALISMASI

Agag pargasina nasil sekil verirsiniz? Deneyimlerinizi arkadaglarinizla paylaginiz.

Malzemenin ylzeyindeki kiglk kusurlari, gizikleri veya diger plriizleri gidermek icin yapilan isleme
egeleme denir. Bu islem, kuyumculugun yani sira bir¢ok farkl sektérde kullanilir. Diger sektorlerde
tesviye adiyla bilinir.

Egeleme; kesme islemi sirasinda olusan hatalari diizeltmek, testere izlerini gidermek veya pah kirmak
icin yapilir. Pah kirma isleminde takinin sert veya keskin koseleri ege yardimiyla ovallestirilerek daha
zarif bir gériinime kavusmasi saglanir.

Kaynak sirasinda parca ylizeyinde olusan fazlaliklari, gbriinimi bozan aksakliklari egelemeyle gidermek
mimkindir. Dokiimden ¢ikan pargalarin blyik bolimi egeleme islemi gerektirir. Parca lzerindeki
yolluk kalintilari, dokim fazlaliklari ve ylizeydeki dokiim purizleri bu sayede diizeltilir; parca, estetik bir
goriinime kavusur. Egeleme, bir malzemenin kalitesi ve degeri (izerinde etkili olan bir islemdir.

6.1.1. Ege Gegsitleri

Ege iki ana bolimden olusan bir el aletidir. Birinci bélim; ahsap bir sapin lizerine sabitlenen, sivri ucu
acillmis, diz kesitli ve disleri bulunan bolimdir. Bu kisim, malzemenin ylizeyini dizlestirmek veya
sekillendirmek icin kullanilir. Egenin ikinci bolim ise tek veya cift disli, kuyruk kismidir. Bu kisim; egenin
tutulmasini kolaylastiran, ahsap veya plastik malzemeden yapilmis sapin igine takilr.

Egenin disleri, ylzeyi dlzlestirilecek malzemenin sertligine gore farkh sayida ve araliklardadir; lggen,
kare, dikdortgen, yuvarlak veya oval kesitli olabilir. Sert malzemelerin egelenmesinde dis sayisi fazla
olan egeler kullanilirken daha yumusak malzemeler az disli egelerle tesviye edilebilir.

Egenin oOzelliklerinden biri dislerinin keskinligidir.
Keskin dislere sahip egeler malzemenin yiizeyinde
daha iyi bir kontrol saglayip, az talas birakirken dis
keskinligi az olan egeler fazla talas birakir.

Kuyumculukta kullanilan egeler; altin, glimis, pla-
tin ve diger degerli metalleri sekillendirmek icin
kullanilir. Bu nedenle egelerin kalitesi ve keskinligi,
hassas islemlerde ¢cok 6nemlidir.

Kuyumculukta yapilan islemlerde bircok ege cesidi
kullanitlir (Gorsel 6.1). Bu egeler malzemenin
turdne, formuna ve islenecek ylzeyin tiriine gore
secilir. Dogru ege secimi, islemin basarisi igin kritik
oneme sahiptir.

Gorsel 6.1: Ege cesitleri

136




_eeeeme |

Lama (Yassi) Ege: Yiizeylerin diizlestiriimesi ve sekillendirilmesi igin kullanilir. Ozellikle diiz ylizeylerin ve
kenarlarin hazirlanmasi, kare veya dikdortgen sekillerin olusturulmasinda tercih edilir.

Ug Kose Ege: Ozellikle ic kdselerin diizeltilmesi ve deliklerin sekillendirilmesi icin kullanilir. Uggen kesitli
bir ege oldugu icin dar acil késeleri diizlestirir.

Kare Ege: Dikdortgen deliklerin sekillendirilmesi ve kanallarin hazirlanmasi igin kullanilir. Kare kesitlidir.
Kare seklindeki taki tasarimlarinda kenarlarin dizeltilmesi icin de tercih edilir.

Yarim Yuvarlak (Baliksirti) Ege: icbiikey yiizeylerin piriizsiizlestirilmesi icin kullanilir. Daire kesiti gibi
kesme yapar ve Ozellikle yuvarlak sekilli takilarin hazirlanmasinda tercih edilir.

Yuvarlak Ege: Yuvarlak deliklerin sekillendirilmesi ve icblikey ylzeylerin plrizsizlestiriimesi icin kulla-
nilir. Yuvarlak kesitlidir. Yuvarlak takilarin hazirlanmasinda da yaygin bir sekilde kullanilir.

Bigak Sirt1 Ege: Keskin i¢ koselerin ve kenarlarin dizeltilmesi igin kullanilir. Dar Gggen kesitlidir. Kiiglk
detaylarin ve gikintilarin dizeltilmesi icin de tercih edilir.

Baret (Trapez) Ege: Uzun diiz ylizeylerin diizeltiimesi ve sekillendirilmesi icin kullanilir. Trapez seklinde
kesitlidir. Ozellikle bilezik gibi diizgiin sekilli takilarin hazirlanmasinda tercih edilir.

Oval Ege: Oval deliklerin sekillendirilmesi ve icbiikey ylizeylerin pirizsizlestiriimesi icin kullanilir. Oval
kesitlidir. Ozellikle oval sekilli takilarin hazirlanmasinda tercih edilir.

6.1.2. Egeleme islemi

Kuyumculukta egeleme, elle yapilan bir islemdir. ilk olarak egeleme islemi yapilacak parganin yiizeyinin
temizlenmesi gerekir. D6kim ve kaynak islemlerinden sonra takinin yizey kirlerinden arindiriimasi
gerekir. Bunun igin parca 6nce tavlanir, sonra zag yagina atilir (Gorsel 6.2). Asitten cikarilan taki suya
tutularak tel fircayla fircalanir (Gorsel 6.3).

Goérsel 6.2: Takinin zag yagina atilmasi Gérsel 6.3: Takinin suda tel fircayla fircalanmasi
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Taki tzerinde hangi bolgelerin egelenmesi gerektigine karar verilir. Egeleme yapilacak bélgenin sekline
ve yapisina uygun bir ege secilir.

Egeleme islemi sirasinda takiyi sabit tutmak énemlidir. Taki, bir mengene veya sabit bir alet yardimiyla
ya da dogrudan elle tutulabilir (Gérsel 6.4). Sabitleme islemi genellikle sol elle yapilir.

Egenin tutus sekli, boyutuna bagh olarak degisir. Bliylik egelerde sag el avucuyla egenin ylizeyine
baski uygulanir. Kiiciik ve orta boy egelerde sag elin birka¢ parmagiyla ege ucunun altindan tutularak
basparmakla Ustten bastirilir (Gorsel 6.5).

Gorsel 6.4: Takiyi sabitleme yéntemleri Gorsel 6.5: Egenin tutus sekli

Talas kaldirmak istenen yéne gore sag basparmak egenin ortasina, sagina veya soluna baski yapar. Ege
Gzerinde sag ve sol el tarafindan uygulanan baski kuvveti, kesme baskisini olusturur. Sabit bir baski
kuvvetiyle dizgin bir ylzey elde etmek icin sag elin sol elden daha fazla, egenin ortasinda ise her iki
elin esit baski yapmasi gerekir. Kesme hareketi sirasinda sol elin baski kuvveti azaldik¢a sag elin baski
kuvveti artar, kesme hareketiyle geri cekme hareketi yalnizca sag el tarafindan yapilir.

Dikdortgen yuzeylerde baskinin ege eksenine gore saga veya sola kaydirilmasi gerekebilir, kavisli veya
bombeli parcalarda ise kesme hareketi parganin sekline gére uygulanir.

Ege yiizeyde genellikle ileri ve geri hareket ettirilir. ileri ve geri hareketleri kesik kesik degil, uzun ve ege
hattinin tamami kullanilarak yapilr. Ege hareket ettirilirken ileri harekette baski uygulanir, geri harekette
yavasca geri cekilir; baski uygulanmaz.

Egeleme islemi bittiginde taki ylizeyinde kalan izler zimparalama islemiyle giderilir. Bu adimlar, bir takiya

egeleme uygulamasini kapsayan genel yéntemlerdir ancak her taki farkl oldugu icin egeleme islemi de
farkl sekillerde uygulanabilir.
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6.1. UYGULAMA: EGELEME UYGULAMASIYLA YUVARLAK TELE

ISTENEN FORMU VERME

% Egeleme teknigini kullanarak Gérsel 6.6'daki gibi burgu formu vermek.

Gérsel 6.6: Burgu formu
%Gérev Kpllqn||0cok arag gereci temin ettikten sonra is saghg ve g(Jv‘er.1|igi kurallarina
" dikkat ederek uygulama adimlar dogrultusunda egeleme islemini yapiniz.

Atolyede mutlaka is ya da atolye 6nlGgi kullaniniz.

I§GS":=|gI|gI|.xe e Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi . o TR . _
Snlemleri e Atdlyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glvenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve giivenligi uyarilarina uyunuz.

J Kullanilacak Arag Gereg

Kuyumculuk ¢alisma tezgahi Ahsap takoz Tel firga

Atélye onligu Koruyucu gozlik Ege seti

Celik cetvel Asetatl kalem Kil testere
Testere kil 9 cm uzunlugunda, 400 mikron yuvarlak piring tel

‘ Uygulama Adimlari

1. Gerekli kigisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghgr ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde ¢aliginiz.

. Piring telin tavlama iglemini yapiniz.

. Tavlanmug piring teli zag yagina atiniz.

. Zag yagindan cikardiginiz teli suya tutarak tel firca yardimiyla telin yizeyini temizleyiniz.

. Kil testere yardimiyla 400 mikron yuvarlak piring teli 9 cm uvzunlugunda kesiniz.

. Kestiginiz teli gelik cetvelle 6lcerek 3 esit parcaya bdliniz ve asetatli kalemle isaretleyiniz.
. Orta kissimda kalan balomu asetatl kalemle yarim ¢cm aralikli olarak spiral seklinde giziniz.
. Asetatli kalemle cizdiginiz cizgileri kil testereyle keserek cizgileri derinlegtiriniz.

O 00 NON O A WON

. Asetatl kalemle yarim cm araliklarla isaretleyip, isaretlenen cizgileri birlestirerek spiral

seklinde ciziniz.
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10. Yarim yuvarlak egeyi kullanarak spiral gizgilerin pahini kiriniz ve burgu formu elde ediniz.
11. Celik pergel yardimiyla telin sagd tarafinda kalan 3 cm’lik kisma, kare formunu elde edecek

sekilde dért késeden gizgi atiniz.

12. Egeleme iglemi éncesinde yuvarlak teli sol elinizle tutup, takoza yaslayarak sabitleyiniz.

13. Lama egeyle dort késeden egeleyerek kare tel formu veriniz.

14. Celik pergel yardimiyla telin sol tarafinda kalan 3 cm’lik kisma, Gggen formunu elde

edecek sekilde U¢ kdseden cizgi atiniz.
15. Ucgen egeyi kullanarak tcgen formunu veriniz.
16. Tele uygun formu verip vermediginizi kontrol ediniz.

% Degerlendirme

Yapacaginiz egeleme uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir. Ca-

lismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan 6l¢utleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER

is saglig ve glivenligi kurallarina uydu.

Arag gereci ve atdlye ortamini hazirlad.

Egeleme Oncesi metalin ylizey temizligini yapt.

Telin boyutunu istenen formlara uygun bir sekilde 6lcti.

yapti.

Piring yuvarlak tele uygun formu verebilmek icin dogru ege secimini

Egeleme islemi sirasinda parcayi sabitledi.

Egeleme teknigini kullanarak yuvarlak teli istenen forma getirdi.

Telin uygun forma gelip gelmedigini kontrol etti.

Uygulamayla ilgili Notlar
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6.2. UYGULAMA: EGELEME UYGULAMASIYLA PiRiN{ LEVHAYA

ISTENEN FORMU VERME

% Piring levhadan Gérsel 6.7'deki gibi yildiz formunu kesip faset vermek.

Gorsel 6.7: Yildiz formu

%G" Kullanilacak arag gereci temin ettikten sonra is saghgi ve guvenligi kurallarina
bl dikkat ederek uygulama adimlart dogrultusunda egeleme islemini yapiniz.

Atolyede mutlaka is ya da atolye 6nlGgi kullaniniz.

I§GS":=|gI|gI|mv'e e Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi . S TR . _
Snlemleri e Atdlyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glvenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve giivenligi uyarilarina uyunuz.

J Kullanilacak Arag Gereg

Kuyumculuk ¢alisma tezgahi Ahsap takoz Tel firca

Atolye onliga Koruyucu gozliik Ege seti

Celik cetvel Asetatli kalem, yapistirici Kil testere

Testere kil Kenar uzunluklari 5 cm, kare seklinde, 500 mikron piring levha

Uygulama Adimlari

1. Gerekli kigisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghgr ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde ¢aliginiz.

2. 500 mikronluk piring levhanin yGUzeyini, markalama islemi éncesinde 400'Iuk zimpara
kullanarak zimparalayiniz.

3. Pirin¢ levhaya, 5 cm ¢apinda verilen yildiz formunu yapigtirici yardimiyla yapigtiriniz.

4. Kil testereyi kullanarak yildiz sekli kesiniz.

5. Kesilen yildiz formuna, yizey temizligi icin tavlama iglemini yapiniz.

6. Tavlanmig yildiz formunu zag¢ yagina atiniz.

7. Zag yagindan cikardiginiz piring levhayi tutarak tel firca yardimiyla levhanin yGzeyini

temizleyiniz.
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8. Yildiz formunun her késesini asetatli kalemle ikiye ayrilacak sekilde ¢iziniz.
9. Yildiz formunun et kalinligi 100 mikron olacak sekilde, asetatli kalemle 1 mm ciziniz.
10. Yildiz formunu sol elinizle takoza sabitleyiniz.
11. ikiye ayirdiginiz yildiz késelerini, alttan cizdiginiz 100 mikron et kalinligi cizgisinden ikiye
ayirma cizgisine 45° aciyla egeleyerek birlegtiriniz.
12. ikiye ayirdiginiz yildiz késelerini; lama egeyi kullanarak, egeyi 45° aciyla tutup, yildiz
koselerini cizdiginiz her iki taraftan sirayla egeleyerek birlestiriniz.
13. Levhaya uygun formu verip vermediginizi kontrol ediniz.

% Degerlendirme

Yapacaginiz egeleme uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir. Ca-
lismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan 6l¢utleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER Evet  Hayir

is saglig ve giivenligi kurallarina uydu.

Arag gereci ve atdlye ortamini hazirlad.

Verilen formun markalama islemini yapti.

Levhayi kil testereyle kesti.

Egeleme Oncesi metalin ylzey temizligini yapt.

Piring levhaya uygun formu verebilmek igin dogru ege segimini yapti.

Egeleme islemi sirasinda parcayi sabitledi.

Egeleme teknigini kullanarak piring levhayi istenen forma getirdi.

Piring levhanin uygun forma gelip gelmedigini kontrol etti.

Uygulamayla ilgili Notlar
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6.2. ZIMPARALAMA
Q * HAZIRLIK CALISMASI

Dislerinizi firgalamaniz disleriniz iizerinde nasil bir etki birakir?

Tesviye islemi sonrasinda metal ylzeylerinde ege izleri olusur. Bu izleri gidermek icin kuyumcular,
egeleme isleminden hemen sonra yilizeyi temizlemek amaciyla ege izi giderici zimpara kagitlari
kullanirlar. Bu kagitlar, asindirici 6zellikleri sayesinde ylizeydeki izleri gidermeye yardimci olur.

6.2.1. Zimpara

Zimparalar, cam tozu veya kristallerinin tutkalli kagit veya bezlere yapistirimasindan olusur. Bu
kagitlarin farkli kum tanesi boyutlarina sahip olan 220, 400, 600, 800, 1.000 gibi farkli numaralari
bulunur. Zimparalarin numaralari, zimpara lzerindeki kumlarin biyaklGgini ve miktarini ifade eder.
Zimpara kumu miktari ne kadar az olursa kumlar o kadar biyiik olur, miktar arttikga kumlar incelir. 400
numaral zimpara kagidi ylizeyde daha fazla asindirma yaparken 1.000 numarali zimpara kagidi daha az
asindirma yapar. Numarasi bliylik olan zimpara kagidi, ylizeyi daha purtizsiiz hale getirir.

Zimparalar gesitli formlarda Uretilir. Rulo, bez, bant, levha, disk, firca, motor zimpara vb. (Gorsel 6.8)
kuyumculukta kullantlir.

Gorsel 6.8: Zimpara cesitleri
6.2.2. ZImparalama islemi

Zimparalama isleminde belirli bir sira takip edilir. Once metal yiizeyin durumuna ve istenen sonuca gore
uygun numaral kagit zimpara segilir. ZImpara kagidi seciminden sonra biiytk taneli bir kagit zimparayla
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ylzeydeki derin izler giderilir. Ardindan ince taneli bir kagit zimparayla ylizey daha piriizsiiz hale getirilir.
Ornegin sirasiyla 400, 600 ve 800 numarali zimpara kagitlariyla yiizey zimparalanir. Bu islem, yiizeyin
son derece plrizsiz ve cilalamaya hazir hale gelmesini saglar.

Ahsap Cubuga veya Egeye Sarili Zimparayla Zimparalama

Zimparalama islemi, zimpara kagidinin uygun boyutta kesilmesiyle baslar. Sag elle tutulan zimpara
kagidi, sol elle sabitlenen takinin ylizeyine paralel bir sekilde yerlestirilir. Daha sonra zimpara kagidinin
ylzeyine takiyr asindiracak kadar baski uygulanarak ileri ve geri siirtme islemi yapilir. Bu islem takinin
ylizeyinde asindirici bir etki yaratir, istenen piiriizsiizlik ve sekil elde edilene kadar tekrarlanir. ileri
yonde hareket yapilirken ylizeye baski uygulanir, geri ¢cekilirken baski uygulanmaz. Bu sayede ylizeyden
asinan metal tozlarinin tekrar ylizeyi cizmesi engellenir.

Zimpara kagidinin ahsap bir cubuga veya egeye sarilmasi zimparalamada kullanilan yaygin bir ydontemdir
(Gorsel 6.9). Bu yontem sayesinde zimpara kagidi daha saglam bir sekilde tutulur, kullanicinin elinde
daha az yorgunluga neden olur. Ahsap cubuga sarilarak yapilan zimparalama islemi 6zellikle diz
ylzeylerde daha kolay ve verimli bir sekilde yapilir. Egeye sarilarak yapilan zimparalama islemi ise daha
kiguk ve kivrimli ylzeylerde kullanilir ve daha hassas bir kontrol saglar.

Gérsel 6.9: Ahsap cubuga sarilan zimparayla zimparalama

Freze Motoruyla Zimparalama

Freze motoruyla zimparalamada genellikle bant zimpara olarak adlandirilan ince seritler kullanilir.
Zimpara kagidi ince ve uzun bir sekilde kesilir. ZImpara kagidi daha sonra bant zimpara mandrenine
stkica sarilir, zimpara kagidinin kaymasi veya gevsemesi engellenir. Bant zimpara mandreni, zimpara
kagidini siki sekilde tutan bir aparat veya tutucudur. Zimpara kagidi mandrene sikica sarildiktan sonra
mandren baglantisi olan bir freze motoruna takilir. Mandren baglantisi, zimpara kagidinin motorun
Uzerindeki bir aparat veya aparatlar araciligiyla sabitlendigi baglanti noktasidir. Zimpara kagidi mandren
baglantisina siki bir sekilde takilarak glvenli bir baglanti saglanir. Freze motorunun pedalina basilarak
motor calistirihr. Zimpara kagidinin dénmesi saglanir. Motorun hizinin ve dénis yoninin ayarlanmasi
icin motor lzerindeki kontrol mekanizmasi kullanilir. Bu mekanizma freze motorunun tipine ve modeline
baglh olarak degisebilir.
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Yuzeydeki cizik, iz ve purizlerin giderilmesiicin zimpara kagidinin takili oldugu piyasemenin ucu hafifce
hareket ettirilir (Gorsel 6.10). Zimparanin ylzeye fazla baski uygulamasindan kaginilir. Dlzenli ve
kontrolll hareketlerle ylzey diizglin bir sekilde zimparalanir. Kavisli ylizeylerde bu zimparalama teknigi
daha uygundur ¢lnki bant zimpara esnek olmasindan dolayi kavisli yiizeylere kolayca uyum saglar.

Gorsel 6.10: Freze motoruyla zimparalama

; UYARI!

Zimparalama isleminde dikkatli olunmalidir. Zimpara kagidinin tiiriinii, kaba ve ince degerini,
uygun zimparalama yontemlerini segmek uygulanacak malzemeye ve istenen sonuglara baghdir.

Cila Motoruyla Zimparalama

Zimparalama islemi, cila motorlari igin Uretilen motor zimparalari kullanilarak gerceklestirilebilir. Bu
Ozel zimparalar genellikle dikd6rtgen seklinde kesilmis zimpara kagitlarinin dairesel bir sekilde birbirine
yapistiriimasiyla olusturulur.

Zimparalama isleminde zimpara kagidi cila motoruna takilir. Motorun hareketiyle birlikte zimpara kagidi
da dénmeye baslar. Bu sekilde, ylzeyi zimparalanmak istenen parga zimpara kagidina dogru tutulur.
Yuzeydeki cizikler ve izler zimpara kagidi tarafindan asindirilir ve temizlenir.

Motor Zimparalari Kullanilirken Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

Motor zimparalari, manuel zimpara islemine kiyasla daha hizli ve verimli bir secenek sunar ancak bu
tlr zimparalarin kullaniminda dikkatli olmak gerekir. Zimparalama islemi sirasinda, taki motor zimpara
ylzeyine dogru tutulurken dizeltilmek istenen ylzey diizglin bir sekilde tutulmalidir. Baslangigta hafif
bir baski uygulanmali, sonra bu baski yavasca artirilarak ylzeydeki cizik ve kusurlari gidermek igin
gerekli asinma saglanmalidir.

Motor zimparalari, manuel zimpara isleminin zorluklarini azaltarak daha hizli ve verimli bir sekilde
calismaya yardimci olur. Bununla birlikte saghk acgisindan dogabilecek risklere karsi korunmak igin
ozellikle toz ve parcaciklarin havada ugusmasi gibi durumlarda uygun koruyucu ekipmanin kullaniimasi
gerekir.
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6.3. UYGULAMA: EGELEME iSLEMi YAPILAN PiRiNC BURGU TELIN 0 Stre: 40 dk

ZIMPARALANMASI

Egeleme uygulamasi yapilan burgu teldeki ede izlerini gidermek icin zimparalama
islemini yapmak.

%/ Kullanilacak arag gereci temin ettikien sonra is saghgr ve guvenligi kurallarina
SEED Jikkat ederek uygulama adimlar dogrultusunda zimparalama iglemini yapiniz.

Atolyede mutlaka is ya da atolye 6nlGgu kullaniniz.

I§GS"agI|gI|wv.e o Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi .. L . . . o .. o,
Snlemleri Atdlyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glvenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve giivenligi uyarilarina uyunuz.

y Kullanilacak Arag Gereg

Atélye 6nligu Koruyucu gozlik Tel firca, cila motoru

400 numarah zimpara diski | 9 cm uzunlugunda, 400 mikron piring yuvarlak tel

Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is sagligi ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde caliginiz.

2. Egeleme uygulamasinda yaphginiz burgulu, 400 mikronluk teli tavlayarak za¢ yagina
atiniz.

Zag yagina athginiz teli ¢ikarip, suya tutarak tel firca yardimiyla telin yizeyini temizleyiniz.
Cila motoruna 400°|0k zimpara diskini takiniz.

Cila motorunu caligtiriniz.

Ege izi olan bélgeleri hafif bir baski ve 45° agiyla zimpara diskine surtiniz.

Telin yuzeyindeki izlerin giderilip giderilmedigini kontrol ediniz.

© NOo Ok W

Cila motorunu kapatarak islemi bitiriniz.
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% Degerlendirme

Yapacaginiz zimparalama uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir.

Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan o6lcutleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER

is saglig ve giivenligi kurallarina uydu.

Evet Hayir

Arag gereci ve atolye ortamini hazirladi.

400 mikronluk teli tavlayarak zag¢ yagina atti.

Su ve tel firca yardimiyla metalin ylzey temizligini yapt.

Cila motoruna 400’lik zimpara diskini takt.

Cila motorunu gahstirdi.

45° a1 ve hafif baskiyla burgu teli zimpara diskine strttd.

Burgu telin ylizeyindeki izlerin giderilip giderilmedigini kontrol etti.

Cila motorunu kapatarak islemi bitirdi.

Uygulamayla ilgili Notlar
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6.4. UYGULAMA: EGELEME iSLEMi YAPILAN PiRINC YILDIZ
FORMUNUN ZIMPARALANMASI

Egeleme uygulamasi yapilan piring levhadaki ege izlerini gidermek icin zimpara-
loma iglemini yapmak.

%G Kullanilacak arag gereci temin ettikten sonra is saghg: ve givenligi kurallarina
S0 dikkat ederek uygulama adimlar dogrultusunda zimparalama iglemini yapiniz.

Atolyede mutlaka is ya da atolye onlGgu kullaniniz.

IsGsnagllgll.xe o Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uclarini acik birakmayiniz.
uvenligi .. . L . o - .. LY.
Snlemleri Atdlyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve giivenligi uyarilarina uyunuz.

J Kullanilacak Arag Gereg

Kuyumculuk ¢alisma tezgahi Koruyucu gozliik Atolye onliga

Tel firga Ege seti 400, 600 ve 800 numaral zimpara kagitlari

Pirin¢ levhadan yildiz formunun kesilip faset verilmesi uygulamasinda yapilan 5 cm ¢apinda piring
yildiz formu

Uygulama Adimlar

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghgi ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde caliginiz.

6.2 egeleme uygulamasinda yaptiginiz piring yildiz formunu tavlayip za¢ yagina atiniz.
Zag yagina athginiz teli gikarip, suya tutarak tel firca yardimiyla telin yizeyini temizleyiniz.
Sol elinizle calisma tezgdhindaki takoza pargayr sabitleyiniz.

Lama egeye 400 numarali zimpara kégidini sariniz.

Zimpara sarilan egeyi sag elinizle yizeyle ayni agida tutarak zimparalama iglemi yapiniz.
Ayni igslemi 600 ve 800 numarali zmpara kagidini kullanarak tekrarlayiniz.

Parcanin yizeyindeki izlerin giderilip giderilmedigini kontrol ediniz.

©ONOOAWD
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% Degerlendirme

Yapacaginiz zimparalama uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir.

Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan olcitleri dikkate aliniz.

KONTROL LIiSTESI

OLCUTLER

is saglig ve glivenligi kurallarina uydu.

Evet Hayir

Arag gereci ve atolye ortamini hazirlad.

Zimparalama 6ncesi metalin ylizey temizligini yapt.

Dogru zimpara siraslyla zimparalama islemini yapti.

Parcanin ylizeyinin plrizsiz hale gelip gelmedigini kontrol etti.

Uygulamayla ilgili Notlar
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6.3. BAKIM ONARIM

Kuyumculukta egeleme ve zimparalama tekniklerinin dogru sekilde uygulanmasi ve aletlerin bakimi
bilylk bir 6neme sahiptir. Bakim ve onarim ¢esitli asamalardan olusur.

Egelerin Temizlenmesi
Egeleme sireci bittikten sonra egelerin disleri tel fircayla temizlenmelidir. Bu islem, ege dislerinin
arasinda biriken metal pargaciklarini ve diger kalintilari gidermek igin yapilir.

Egelerin temizlendikten sonra koérelmemesi icin dislerinin birbirine degmeyecek sekilde muhafaza
edilmesi gerekir. Bunun igin su iki secenekten biri tercih edilir:

1. Deri bir ege saklama rulosu kullanilir. Egeler bu rulodaki ceplere yerlestirilerek her bir egenin
birbirine degmemesi saglanir.

2. Egeler tek tek yaglh kadgida sarilarak alet ¢antasina yerlestirilir. Bu, egelerin birbiriyle temas
etmesini engeller. Egeler bu sayede nemsiz ve kuru bir ortamda muhafaza edilerek paslanmanin
online gegcilir.

Kagit Zimparalarin Yerlestirilmesi
Kagit zimparalar alet cantasina yerlestirilirken zimpara kumlarinin birbirine temas etmemesi gerekir. Bu
sayede zimparalarin erken asinmasi engellenmis olur.

Zimparalar yerlestirilirken zimpara kumlarinin oldugu ylizey diger zimparanin kagit veya kumas ylizeyine
denk gelecek sekilde tst Gste konur. Bu, zimparalarin kumlu ylizeylerinin birbirine degmemesini saglar.
Daha sonra zimparalar alet ¢antasina yerlestirilerek korunmus olur.

Metal Tozlarinin Temizlenmesi

Zimparalama ve egeleme islemleri sirasinda olusan metal tozlari, ¢alisma tezgahinda ve tezgahin
derisinde birikebilir. Tozlarin temizlenmesi icin bir firca yardimiyla metal tozlari bir kaba stpuruldr.
Ramat yapimi icin metal tozlarinin birikmesi saglanir. Stipirme islemi tamamlandiktan sonra tezgah ve
tezgahin derisi nemli bir bezle silinir. Deri diizglin bir sekilde katlanarak kollar kapatilr.

E.a SIRA SiZDE
[ XY

Py Y Ahsap cubuklara yapistirilan eski zimparalari yenileri ile degistiriniz.
Eskiyen zimparalarin degistirilmesi gerektigiyle ilgili diisiincelerinizi yaziniz.
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6.5. UYGULAMA: EGELEME iSLEMINDE KULLANILAN EGELERIN

BAKIM VE ONARIMININ YAPILMASI

Egeleme uygulaomasinda kullanilan ege setinin bakim ve onarimini yapip, ege
setini yagh kégida sararak dogru bir sekilde muhafaza etmek.

%/ ) Kullanilacak arag gereci temin ettikien sonra is saghgr ve guvenligi kurallarina
w Gorev M N . ..
dikkat ederek uygulama adimlari dogrultusunda bakim ve onarim iglemini yapiniz.

Atolyede mutlaka is ya da atolye onlGgu kullaniniz.

IsGS"agllgilwv.e o Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi .. - s . ol . ol v .. .
Snlemleri Atolyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glvenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

J Kullanilacak Arag Gereg

Atolye onligu Tel firga

Ege seti Yagl kagit

Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlarn giyip (takip), is saghgi ve guvenligi kurallarina
uyarak dikkatli bir sekilde caliginiz.

2. Ege setinizdeki egelerin digleri arasinda kalan metal tozlarini tek tek tel firca yardimiyla
temizleyiniz.

3. Yagl kagidin ucuna ilk egeyi yerlestirip sariniz.

4. Diger egeleri de sirayla birbirine temas etmeyecek sekilde yagl kégida sarmaya devam
ediniz.

5. ButUn egeleri sardiktan sonra ege setinizi alet cantaniza yerlestiriniz.

6. Bakim ve onarimini yaptiginiz egeleri nemsiz ve kuru bir ortama kaldiriniz.

7. Uygulama adimlarini dogru sirayla yapip yapmadiginizi kontrol ediniz.
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% Degerlendirme

Yapacaginiz, egeleme isleminde kullanilan egelerin bakim ve onariminin yapilmasi uygulamasi
asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir. Calismanizi planlarken kontrol
listesinde yer alan dlcutleri dikkate aliniz

KONTROL LIiSTESI

OLCUTLER Evet Hayir

is saghgi ve giivenligi kurallarina uydu.

Egelerin dislerindeki metal tozlarini tel firgayla temizledi.

Ege setini birbirine temas etmeyecek sekilde yagh kagida sardi.

Ege setini dogru bir sekilde muhafaza etti.

Uygulama adimlarini dogru bir sirayla yapip yapmadigini kontrol etti.

Uygulamayla ilgili Notlar

52




_eeeeme |

GLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki ciimlelerin basina ifadeler dogru ise “D”, yanls ise “Y” yaziniz.

1. (
2. (
3. (
4. (
5. (
6. (
7. (
8. (
9. (

10. (

11. (

12. (

13. (

14. (

) Egeleme islemi malzemenin ylzeyindeki kigik kusurlari gidermek icin yapilr.

) Egeleme islemi kuyumculugun yani sira birgok farkli sektérde kullanilir.

) Lama (yassli) ege, yluzeylerin yuvarlak sekillendirilmesi igin kullanilr.

) Kuyumculukta kullanilan egeler sadece altin igin kullanilir.

) Egelerin sap bolimi elle tutulmasini kolaylastirir.

) Ug kdse ege, ic koselerin diizeltiimesi ve deliklerin sekillendirilmesi icin kullanihir.
) Zimparalarin olusturulmasi igin tutkal ve kagit kullantlir.

) Zimparalarin farkli numaralari kumlarin blytkligini ifade eder.

) Zimparalama islemi, zimparanin sadece egeye sarilmasiyla yapilir.

) ince taneli kumlar iceren zimpara kagidi yiiksek numaraya sahiptir.

) Zimparalama islemi ylizeydeki cizikleri ve ege izlerini gidermek icin yapilir.

) Motor zimparalari kullanilarak yapilan zimparalama isleminde ylizeye baski yapiimalidir.

) Deri bir ege saklama gantasi yoksa egeler tek tek yagh kagida sarilarak alet ¢antasina konabilir.
)

Metal tozlari bir firca yardimiyla kaba sipdrilerek biriktirilir.

B) Asagidaki climlelerde bos birakilan yerlere, kutucuklarda verilen dogru kelimeleri yaziniz.

bosta temas tel firga ahsap
zag yagina pah kirma zimpara biiyik ege
15. Ege ileri dogru hareket ettirilirken ylizey asindirilir, geri harekette .......ccovvveevcvvcereene. cekilir.

16. Kagit zimparalar alet cantasina yerlestirilirken zimpara kumlarinin birbirine ........cccovevvveneenne,
etmemesi gerekir.

17. Egeleme siireci bittikten sonra egelerin disleri .........ccoevevveveveiennne. ile temizlenmelidir.

18. Zimpara Kagidinin .........cccceeeveeeeeieennnn. bir cubuga veya egeye sarilmasi zimparalamada kullanilan
yaygin bir yontemdir.

19. D6kiim ve kaynak islemlerinden sonra takinin ylizey kirlerinden arindirilmasi igin parga dnce tavlanir,

20. ...

.............................. isleminde takinin sert veya keskin koseleri ege yardimiyla ovallestirilerek daha

zarif bir gériinime kavusmasi saglanir.

21. Taki Uzerinde hangi bolgelerin egelenmesi gerektigine karar verilir ve bdlgenin sekline yapisina
UYEUN DIF e segilir.

22. Zimpara kumu miktari ne kadar az olursa kumlar o kadar .......ccccceevevvvneennne.n. olur, miktar arttikca
kumlar incelir.
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B) Asagidaki sorulari dikkatlice okuyup dogru cevabi isaretleyiniz.

23.

24,

25.

26.

27.

28.

29.

30.

Malzemeye egeleme isleminin yapilma nedeni asagidakilerden hangisidir?

A) Yiizeyine istenen formu vermek
B) i¢ yapisini degistirmek

C) Sicakhgini degistirmek

D) Rengini degistirmek

E) Birlestirme islemini yapmak

Asagidaki durumlarin hangisinde egeleme islemi yapilmaz?

A) Dokim fazlaliklari ve yiizeydeki dokiim purizlerinde
B) Kaynak sirasinda olusan aksakliklarda

C) Kesme islemi sirasinda olusan hatalarda

D) Kogan izlerinin dizeltilmesinde

E) Yiizeye delik agilmasinda

Dairesel bélgenin sekillendirilmesi icin kullanilan ege asagidakilerden hangisidir?
A) Kare  B)Lama (yass)) C)Ugkdése D) Yarimyuvarlak E) Yuvarlak

Zimparalar asagidakilerden hangisine gére numaralandirilir?

A) Kumlarin biyiklagiine
B) Kagidin kalinhigina

C) Kagidin boyutuna

D) Kumlarin rengine

E) Tutkal miktarina

Asagidaki zimpara kagidi numaralarindan hangisi digerlerinden daha piiriizsiiz bir ylizey saglar?
A) 240 B) 400 C) 600 D) 800 E) 1.000

Yiizeylere zimparalama yapmanin amaci asagidakilerden hangisidir?
A) Cizikleri ve ege izlerini gidermek

B) isaretlemek

C) Temizlemek

D) Karartmak

E) Rengini degistirmek

Zimparalama isleminden sonra gelen asama asagidakilerden hangisidir?
A) Agartma

B) Cilalama

C) Kaynak

D) Kesme

E) Tesviye

Zimparalama islemi sirasinda asagidakilerden hangisine dikkat edilmez?
A) Zimparayi ylizey asindirma sirasina gére kullanmaya

B) Zimpara islemi yapilacak ylizeye

C) Zimparalama sirasinda yeterli baski uygulamaya

D) islem yapilacak yiizeye gére uygulama yéntemine

E) Zimpara yapilacak ylizeye markalama islemi yapmaya
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7. GGRENME BiRiMi
TEL VE LEVHA SEKILLENDIRME

\

KONULAR

7.1. EGME-BUKME
7.2. TEL VE LEVHA BURMA NELER OGRENECEKSINiz?
7.3. TEL VE LEVHA SARMA
7.4. HESTEKLEME

7.5. BAKIM ONARIM

e Cesitli el aletleri ile egme bikme islemi yapma

e Tel ve levhayi burma islemi yapma

e Telleri halka halinde sarma

e Hestekleme islemi yapma

¢ Tel ve levha sekillendirme isleminde kullanilan
ekipmanlarin bakim ve temizligini yapma

TEMEL KAVRAMLAR

I halka sarma, hestek, pingon, sarnel, zimba
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Q * HAZIRLIK CALISMASI

Bir cisimde egme biikme islemi yapmak icin hangi arag gereci kullanirsiniz?
Diislincelerinizi sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

Belirli bir seklin elde edilmesi icin metal levhalarin egrilmesi veya biikiilmesi islemine egme bitkkme denir.
Bu islem, taki yapiminda dnemli bir rol oynar ¢linki levhalarin farkli egim ve sekillerde bikilmesiyle
benzersiz takilar ortaya cikabilir. Egme bikme isleminde, metal levhalar ve teller gesitli ara¢ gereg
kullanilarak belli bir a¢i veya egimle bikdldr.

7.1.1. Egme Biikme isleminde Kullanilan Ara¢ Gereg

Metal tel veya levhalarin sekillendirilmesi i¢in pense, kargaburnu, mengene, 6rs, pleyt, ¢ekicg, tokmak
gibi cesitli araglar kullanilir. Hassas ve ince malzemelerde pense, kargaburnu; daha kalin ve dayanikl
malzemelerde mengene, ors, pleyt, ¢ekic, tokmak vb. gli¢li araglar tercih edilir.

Egme bikme isleminde arag gerecin dogru kullanimi biyik bir 6neme sahiptir. Bu sayede malzeme
dogru bir sekilde biikilir ve istenen sonug elde edilmis olur. islem sirasinda malzemenin sabit bir
sekilde tutulmasi, malzemeye uygulanan kuvvetin dengeli olmasi ve islemin kontrolli bir sekilde
yapilmasi gerekir.

7.1.2. Egme Biikme isleminde Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar
Egme blikme islemi taki yapiminin dnemli asamalarindan biridir, kisinin istegine gore farkli sekillerde
uygulanabilir. islemin dogru ve hatasiz bir sekilde yapilabilmesi icin bazi kurallara dikkat edilmesi gerekir.

Malzeme Segimi: EEme biikme isleminde kullanilacak malzemenin se¢imi énemlidir. Taki yapiminda
genellikle ince tel veya levhalar tercih edilir. Malzemenin esnekligi, kolay sekil alabilmesi ve dayaniklihg
dikkate alinmaldir.

Tavlama islemi: Egme biikme isleminden énce metalin tavlanmasi (yumusatilmasi) gerekir. Bu islem
metalin daha esnek hale gelmesini saglar, kirilma riskini azaltir. Tavlama islemi icin uygun sicaklik ve
siire dikkatlice belirlenmelidir. islem esnasinda metal sertlestiginde tekrar tavlanmalidir.

Ara¢ Gereg¢ Segimi: Egme biikme isleminde dogru ara¢ gerecin segimi blyik 6nem tasir. Pense,
kargaburnu, mengene gibi araglar kullanilabilir. ince tel veya levhalarin egilip biikiilmesi icin hassas ve

uygun boyutlu arag gereg tercih edilmelidir.

Kalin tel veya levhalarin egilip biikiilmesi icin daha glicli ve dayanikli arag-gereg tercih edilmelidir.
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Kontrollii Kuvvet Uygulamasi: EEme bikme islemi sirasinda kuvvetin kontrolli bir sekilde uygulanmasi
gerekir. Bir tele sekil verilirken sol elle tel sabitlenir, sag eldeki penseye kuvvet uygulanir (Gorsel 7.1).
Yavas ve kontrolli bir sekilde kuvvet uygulamak, istenen sekli elde etmek icin gereklidir. Fazla kuvvet
uygulamak malzemenin deforme olmasina veya kirilmasina neden olabilir.

Gorsel 7.1: Pense yardimiyla tele sekil verme iglemi

Yiizey Korumasi: Egme bikme islemi sirasinda tel veya levhalarin ylzeyinin zarar grmemesiigin 6nlem
alinmahdir. Mengenelerin veya diger arag gerecin ylizeyinde, yumusak malzemeden yapilmis agizhk
veya koruyucu kaplama kullanilabilir. Boylece malzemenin ylizeyi cizilmez, deformasyona ugramaz.

Olgiilerin Dogrulugu: Egme biikme islemi sirasinda dl¢iilerin dogru bir sekilde takip edilmesi ve istenen
boyutlara uygunlugun saglanmasi gerekir.

Estetik ve Tasarim: Egme biikme islemi sirasinda taki pargasinin estetik ve tasarim unsurlarinin goéz
oniinde bulundurulmasi gerekir. iyi bir gézlem ve yaraticilikla takiya 6zgiin ve estetik bir gériinim
kazandirilmalidir.

E-l SIRA SiZDE
[ XY

is saghg ve giivenligi kurallarina uyarak egme biikme uygulamasiyla yuvarlak tele
ticgen formu veriniz.
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7.1. UYGULAMA: TELE, KARE FORMU VERME

% Egme bUkme teknigini kullanarak piring tele Gérsel 7.2'deki gibi kare formu vermek.

Gorsel 7.2: Kare formu verilmis piring tel
%G" Kullanilacak arag gereci temin ettikten sonra is saghgi ve guvenligi kurallarina
bl dikkat ederek uygulama adimlari dogrultusunda, tele, kare formu veriniz.

Atolyede mutlaka is ya da atolye onltgi kullaniniz.

I§GS"agI|gI|.xe o Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi i . o TV .
Snlemleri o Atdlyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

[ Kullanilacak Arag Gereg

Atdlye onligi Ucgen ege Cift Saloma Amyant
Diiz pense isaret kalemi (marker kalem) Kargaburnu pense
Malafa 8 cm uzunlugunda, 80 mikron, yuvarlak piring tel

A Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghigi ve guvenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde ¢aliginiz.

. Arag gerecinizi hazirlayarak atélyeyi, egme bikme islemine uygun héle getiriniz.
. Piring teli amyantin Uzerine yerlestiriniz.

. Saloma yardimiyla teli tavlayiniz.

. Telin duzginlogunu kontrol ediniz.

o O hON

. Tavladiginiz tel soguduktan sonra 8 cm'lik telin tamamini 2 cm 6l¢U alarak isaret kalemiyle
isaretleyiniz.

~N

. Isaretlediginiz noktalari icgen egeyle hafifce egeleyiniz.

. Egelediginiz noktalari kargaburnu penseyle tutarken, telin devamini diz penseyle tutarak
90° olacak sekilde egme iglemini yapiniz.

(o]
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9. isaretleyip egelediginiz ti¢ noktaya da ayni islemi yaparak kare formunu elde ediniz.

10. Atélyenin ve arag gerecin temizligini yapiniz.

% Degerlendirme

Yapacaginiz, tele istenen formu verme uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak deger-
lendirilecektir. Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan dl¢ttleri dikkate aliniz.

KONTROL LIiSTESI

OLCUTLER

is sagligi ve giivenligi kurallarina uydu.

Evet Hayir

Atolyeyi ve arag gereci hazirladi.

Telin tavlama islemini yapti.

Telin dlzglnlGguna kontrol etti.

Teli istenen ol¢lide isaretledi.

Telin isaretlenen noktalarini Gggen egeyle hafifce egeledi.

Telin egelenen kisimlarini dogru penseleri kullanarak 90° egdi.

Teli, egme bikme teknigini kullanarak kare formuna getirdi.

Atblyenin ve arag gerecin temizligini yapti.

Uygulamayla ilgili Notlar
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7.2. TEL VE LEVHA BURMA

Q * HAZIRLIK CALISMASI

“Burgu’”’ kavraminin sizde ¢agristirdigi diisiinceler nelerdir?

Tel veya levhalarin birbirinin tersi yoniinde cevrilmesiyle gerceklestirilen isleme burma denir. Taki
yapiminda tel ve levha burma islemi, estetik ve farkli goriinimli pargalarin olusturulmasinda dnemli bir
adimdir. Bu islem takilara hareket ve sekil vermek, tasarimi zenginlestirmek veya basit takilar tGretmek
icin yapilir. Tel ve levha burma islemi, takilara benzersiz bir karakter ve tasarim katarak gorsel cekicilik

saglar.

Bazi taki tiirlerinin iretiminde burma islemi 6nemli bir rol oynar ve takiya ismini (burma bilezik gibi)
verir. Telkari taki Gretiminde Ozellikle cati tellerinin i¢ kisimlarinin doldurulmasi icin burma islemi yaygin

olarak tercih edilir.

7.2.1. Tel ve Levha Burma isleminde Kullanilan Arag Gereg
Kuyumculukta tel ve levha burma isleminde; pense,
kargaburnu, el girgiri, freze motoru ve c¢engel

(kanca) kullanilr.

Pense: Tel veya levhalari tutmak icin kullanilir. Farkl
boyut ve sekillere sahip pense gesitleri vardir. Cesitli

burma islemlerinde tercih edilir.

Kargaburnu: Tel veya levhalari burmak ve bunlara
sekil vermek icin kullanilir. Farkh acl ve egimlere
sahip kargaburnu cesitleri vardir. istenen burma

sekillerini elde etmeye yardimci olur.

El Girgini: Tel burma isleminde sik¢a tercih edilen
bir aractir. Telin iki ucunu tutarak doéndirmeye
olanak saglar ve kontrolli bir burma islemi yapmayi

kolaylastirir (Goérsel 7.3).

Freze Motoru: Bliyik o6lcekli veya karmasik burma
islemlerinde kullanilan bir aractir. Tel veya levhalar
freze motorunun 06zel aparatlariyla dondirilerek

burulabilir.

Cengel (Kanca): Tel veya levhalarin burulmasinda,
piyasemenin ucuna takilarak telin daha kontrolli

bir sekilde burulmasini saglar.
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7.2.2. Tel ve Levha Burma isleminde Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar
Tel veya levhalarin burma islemine uygun sekilde tavlanmasi gerekir. Tavlama islemi, tel veya levhanin
sertligini azaltarak parcayi daha esnek ve bikdlebilir hale getirir.

Burma isleminde, tel veya levhanin bir ucu sabitlenmeli; diger uctan déndirme islemi yapilmalidir. Bu
sekilde, burma islemi daha kontrolli gerceklestirilmis olur.

Burma islemi yapilirken tekniklere uygun bir sekilde girgir veya freze motoru kullanilmaldir. Telin iki
ucundan tutularak dizgin ve kontrolli bir burma islemi gerceklestirilmelidir.

Burma islemi sirasinda tel veya levha gergin bir sekilde tutulmalidir. Tel veya levhanin gergin tutulmasi
burma seklinin daha iyi olusmasini saglar ve gerilim sonrasinda gevsemesini onler.

Burma esnasinda tel veya levha birkag¢ kez tavlanarak diizglin bir burma islemi gerceklestirilmelidir.
Yeterli burma islemi yapildiktan sonra cikarilan teller, sekli bozulmayacak sekilde hafifce tavlanip
tokmakla diizeltilmelidir.

&, cira iz
[ X
dlAsa
Is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak burma yiiziik yapiniz.
Bu uygulama sonucunda edindiginiz deneyimi asagiya yaziniz.
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7.2. UYGULAMA: BURMA BiLEZIK YAPIMI

%Telleri kullanarak Gérsel 7.4'teki gibi burma bilezik yapmak.

Gorsel 7.4: Burma bilezik

% ) Kullanilacak arag gereci temin ettikten sonra is saghg: ve givenligi kurallarina
EEIEA Jilkat ederek uygulama adimlan dogrultusunda burma bilezik yapiniz.

Atblyede mutlaka is ya da atolye onlGgu kullaniniz.

IsGs--agIlgl!wv.e e Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi .. . - . ol . - .. o,
Snlemleri Atblyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

[ Kullanilacak Arag Gereg

Atolye 6nligu Ege Cift Saloma Amyant

Pense Bilezik malafasi El girgini

18 cm uzunlugunda, 150 mikron, yuvarlak piring tel (3 adet)

A Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghgr ve guvenligi kurallarina vyarak
dikkatli bir sekilde caliginiz.

. Arag gerecinizi hazirlayarak atdlyeyi, burma islemine uygun héle getiriniz.
. Piring telleri amyantin Gzerine yerlestiriniz.
. Saloma yardimiyla telleri tavlayiniz.

. Tavladiginiz tel soguduktan sonra U¢ adet 150 mikronluk yuvarlak teli 18 cm uzunlugunda
hazirlayiniz.

O~ WON

o

. Tellerin ucunu sabitlediginiz el girgirnin ucuna sikigtiriniz.

N

. Pense yardimiyla tellerin diger ucunu tutunuz.
8. El girgirinin kolunu cevirerek telleri birbirinin etrafina burunuz.
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TEL VE LEVHA SEKILLENDIRME [

9. Burdugunuz teli el girgirnndan g¢ikardiktan sonra ege yardimiyla egeleyerek telin Ust
kismini diz héle getiriniz.

10. Teli tavlayiniz.
11. Teli bilezik malafasini kullanarak yuvarlak forma getiriniz.
12. Atdlyenin ve arag gerecin temizligini yapiniz.

% Degerlendirme

Burma bilezik yapimi uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir.
Galismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan 6l¢itleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESi
OLCUTLER

is saglig ve giivenligi kurallarina uydu.

Atolyeyi ve arag gereci hazirladi.

Telin tavlama islemini yapti.

Teli istenen o6l¢liye getirdi.

Telin burma islemini yapt.

Telin egeleme islemini yapti.

Teli bilezik formuna getirdi.

Atélyenin ve arag gerecin temizligini yapt.

Uygulamayla ilgili Notlar
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| 7. GGRENME BiRiMi

7.3. TEL VE LEVHA SARMA
Q * HAZIRLIK CALISMASI

Metal bir telden nasil halka yapabilirsiniz? Diisiincelerinizi sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

Tellerin veya genisligi az olan levhalarin belirli adimlarla bir malafa lzerine dolanmasina (sarilmasina)
sarma denir. Tel sarma kuyumculukta yaygin olarak yapilan, taki tiretimindeki 6nemli islemlerden biridir.

Zincir agirlhikli takilarin Gretiminde halkalara ihtiya¢ duyulur. Halkalarin elde edilmesi i¢in tel sarma
yontemine basvurulur. Sarma, takilara sekil ve yapi kazandirmanin yani sira bazi takilarin birlestirme
islemlerinde de kullanihr.

Kuyumculukta kullanilan ince metal borulara (ici bos tel) sarnel denir. Levha sarma islemi genellikle
sarnel yapimi igin kullanilir.

7.3.1. Tel ve Levha Sarma isleminde Kullanilan Arag Gereg

Sarma isleminde kullanilan arag gereg arasinda farkli 6l¢l ve profillere sahip malafalar yer alir. Malafalar
genellikle silindirik veya oval sekle sahiptir. Cok miktarda halka sarilacaksa malafa ve el girgiri, az
miktarda halka sarilacaksa kargaburnu kullanilir. Sarilan levhanin malafa tGzerinden kolayca ¢ikmasi igin
malafa Gizerine ¢ok ince olan pelir kagidi sarilabilir.

Blyiik capl tellerin halka seklinde sarilmasii¢in tavlama arag gerecine ihtiya¢ duyulur. Sarnel yapiminda
cogunlukla celik haddeler kullantlir.

7.3.2. Tel ve Levha Sarma isleminde Dikkat
Edilmesi Gereken Hususlar

Tel veya levha, bir malafa (zerine sarilmadan
once dizgilin bir sarma islemi i¢in tavlanmalidir. El
girgirina malafa yerlestirilmeden 6nce peliir kagid
sarilmalidir. Pellr kagidi ¢ok ince bir kagit tiri
oldugundan halkalarin 6l¢lisiini degistirmez, sarim
sonrasi telin haddeden kolayca ¢ikarilmasini saglar.
Genellikle yassi ve koseli profilde sarim yapilacaksa
bu kagit kullantlir.

Sarma islemi sirasinda telin bir ucu malafa ve girgirin
arasina, diger ucu parmaklarin arasina sikistirilarak
el girgiri yavasca dondirilmelidir (Gorsel 7.5). Don-
diirme sirasinda tele hafifce baski uygulanmali,
basparmakla tele yon verilerek diizglin bir sarim
gerceklestirilmelidir.

Gorsel 7.5: Tel sarma islemi
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TEL VE LEVHA SEKILLENDIRME J§

Sarim sonrasinda telin genlesme katsayisi nedeniyle gerginlik kazanacagi unutulmamali, tel dikkatlice
birakilmahdir. Girgir birkag tur geri cevrilerek gerginlik alinmali, telin eli kesmemesi icin 6zen gosteril-
melidir.

Girgirdan malafa gikarilip saloma yardimiyla pelir kagidi yakilir, sarilan tel kolaylikla malafadan gikarilr.
Malafadan c¢ikan helezon tel kil testere yardimiyla kesilerek halkalar elde edilir, zincir 6rme isleminde ve
taki tasarimlarinda kullanihr.

Zincir 6rme icin gerekli halka sayisi ve tel uzunlugu, halkanin gevresi dikkate alinarak islem 6ncesinde
hesaplanir. Sarma islemi sonucunda elde edilen halkalar ayrica taki birlestirme isleminde kullanilir. Bu
halkalar takilara glicll ve estetik bir goriiniim kazandirir.

Levha sarma isleminde kullanilan yontemlerden biri sarnel yapimidir. Genellikle silindir gériinimli olan
sarnel hafif takilarin yapiminda tercih edilir, ginimizde hadde plakalari veya sarnel makinesiyle lre-
tilebilir. ince bir tel levhadan kesilen dar metal serit, tavlandiktan sonra haddenin en genis deliginden
baslanarak kenarlari birbirine degene kadar haddeden ¢ekilir. Tavlama islemi ¢elik haddenin delikleri
degistirildikce tekrarlanir. Ardindan seritler birbirine degme noktalarinda kaynakla birlestirilerek ici bos
teller elde edilir. Sarnel sarma elde yapilirken oldukga hassas calisiimalidir ¢linki ¢ok ince plakayla ¢a-
hsildigindan cekme esnasinda plakanin yipranmamasi ve yirtilmamasi gerekir. Bunun icin bal mumuyla
stk stk mumlama yapilir. Sarnelin bazi yerleri ince, bazi yerleri kalin olmamali; tamaminin kalinhgi esit
olmalidir. Sarnelin ylzeyinde yamukluk ve ¢okme olmamalidir. Sarnelin tamami diizglin bir boru sek-
linde cekilmelidir. Cekme islemi bittikten sonra plakanin birbirine kavusan iki kenari arasinda bosluklar
bulunmamaldir. Bu ylizden sarnel esit 6l¢iide bulunan plakadan yapilmahdir. Kavusan kenarlarin kayna-
g1 yapilirken ince olan plaka ¢ekme esnasinda daha da incelir. Bu ylizden yumusak kaynak kullanilmali,
sarnel birlesim yeri acik nokta birakilmadan kaynaklanmalidir.

Sarnel pargasi egilip blkiilecek ve farkh formlar elde edilecekse (i¢i bos bilezik gibi) sarnelin icerisine
silikon bir malzeme konur. Daha sonra sarnelin seklinin verilmesi, icerisindeki silikonun yakilarak eri-
tilmesi, asit islemleriyle temizlenmesi ve kaynaginin yapilmasi gerekir. Glinimuizde sarnel Uretiminde
genellikle makineler kullanildigi icin farkl teknolojilerle her formda sarnel tretilebilmektedir.
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| 7. GGRENME BiRiMi

7.3. UYGULAMA: TEL HALKA YAPIMI

% Halka sarma islemiyle Gérsel 7.6'daki gibi tel halka yapmak.

Gérsel 7.6: Halka sarma
%G Kullanilacak arag gereci temin ettikten sonra is saghgr ve guvenligi kurallarina
SE ikkat ederek uygulama adimlar dogrultusunda tel sarma iglemini yapiniz.

Atolyede mutlaka is ya da atolye 6nltugi kullaniniz.

I§GS:agI|gI|wv-e o Atblyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi .. . S S e ar . -
Onlemleri o Atdlyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

i Kullanilacak Arag Gereg

Atélye onligu iskence aleti Cift Saloma Amyant

Pense Pellr kagidi El girgin 100 mikron malafa

50 cm uzunlugunda, 100 mikron, yuvarlak piring tel

Uygulama Adimlari

!

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghg ve guvenligi kurallarina
uyarak dikkatli bir sekilde caliginiz.

. Arag gerecinizi hazirlayarak atdlyeyi tel sarma igslemine uygun héle getiriniz.
. Piring teli amyantin Gzerine yerlestiriniz.

. Saloma yardimiyla teli tavlayiniz.

. El girginni iskence aletiyle sabitleyiniz.

o WON

. El girgirinin diglilerine 150 mikronluk malafayr takip malafanin ucuna pelir kagid
sariniz.

N

Telin bir ucunu malafa ve girgirin arasina sikigtiriniz.
8. Sol elinizle girgirin kolunu cevirirken sag elinizle telin sabit agida kalmasini saglayiniz.
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9. Sarim iglemi bittikten sonra malafayr ¢ikartiniz.

TEL VE LEVHA SEKILLENDIRME [

10. Malafaya sarili pelir kdgidini saloma yardimiyla yakiniz.

11. Sarim iglemi biten teli malafadan ¢ikartiniz.

12. Helezon formundaki teli Antep makasiyla keserek tel halkalar elde ediniz.

% Degerlendirme

Tel sarma uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir. Calismanizi
planlarken kontrol listesinde yer alan olgitleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER

is saghgi ve giivenligi kurallarina uydu.

Evet Hayir

Atélyeyi ve arac gereci hazirladi.

Telin tavlama islemini yapt.

El girgirinin sabitleme islemini yapt.

Tel sarma islemini yapti.

Teli malafadan gikarma islemini yapt.

Uygulamayla ilgili Notlar

Teli keserek halka formuna getirme islemini yapt.
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| 7. GGRENME BiRiMi

Q * HAZIRLIK CALISMASI

Yarim kiire ve kiire formlari kavramlari ile ilgili diiglincelerinizi arkadaslarinizla paylasiniz.

ici bos takilarin veya taki malzemelerinin elde edilmesinde kullanilan bir yéntemdir. Degerli metallerin
maliyeti yliksek oldugu icin hestekleme yontemi sayesinde daha az miktarda metal kullanilarak taki
maliyeti dusirilebilir.

7.4.1. Hestekleme isleminde Kullanilan Arag¢ Gereg

Hestekleme isleminde bircok arag gereg kullanilir ancak en temel arag¢ hestek takimidir (Gorsel 7.7).
Hestek takimi, zar veya diiz hestek yuvasiyla zimbalardan olusur. Zar hestek; kare prizma seklinde,
celikten yapilmis, 6zel kuyumcu aparatidir ve her ylizeyinde cesitli caplarda icblkey yarim kireler
bulunur. Hestek zimbasina kuyumculukta genellikle pingon denir.

Pingon, silindirik milin u¢ kismina kiire seklinin verilmesiyle olusur. Genellikle yuvarlak formdaki
pingonlar kullanilir. Hestekleme isleminde pingonlar tokmakla kuvvet uygulanarak kullanilir. Tokmaklar
genellikle sert agagtan yapilmistir. Pingonlarin zarar gormemesi icin ahsap tokmak tercih edilir.

Gorsel 7.7: Hestek takimi ve pinconlar
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Hesteklemede kullanilan aletlerden biri de oluklu
demirdir (Gorsel 7.8). Oluklu demir, dikdértgen
prizma seklindedir. Oluklu demirin bir tarafinda
genisten dara dogru giden uzun oluklar bulunur.
Levha ve tellerin diz formdan yuvarlak forma
getirilmesi icin kullanilir. Oluklarin genisligine gore
cubuklari bulunur.

7.4.2. Hestekleme isleminde Dikkat Edilmesi
Gereken Hususlar

Hestekleme islemi yapilirken pingonlarin ve heste-

gin yuvasinin ayni sekle sahip olmasi gerekir. Boy-

lece istenen form dogru sekilde elde edilmis olur.

Hesteklenecek parcalar mutlaka tavlanmis olmal,
tavlama islemi cok sik tekrar edilmelidir. Bu, metali
yumusatarak sekillendirme stirecini kolaylastirir. Ho-
mojen bir sekil elde etmek icin pingonlar parcanin
ayni noktasina sitirekli degil, parganin bitin ylzeyin-
de gezdirilerek vurulmalidir (Gorsel 7.9).

TEL VE LEVHA SEKILLENDIRME -

Goérsel 7.8: Oluklu demir

Gorsel 7.9: Hesteklemenin yapihs

Hesteklerin yuvasi ve pingonlarin bashgl yipranmamis olmalidir. Asinmis veya hasar gérmis arag
gerecin kullanimi pargalarin bozulmasina neden olur. Sekillendirme sirasinda, parcalarin ¢atlamamasi
icin darbelerin dikkatli ve kontrolli bir sekilde uygulanmasi gerekir.

istenen formun dogru bir sekilde olusmasi icin hestekleme islemi sirasinda biiyiik yari kiireden kiigiik
yari kiireye dogru bir sira takip edilmelidir. Parcalar hesteklendikten sonra birkag kez tavlanmaldir. Bu,
diizglin bir sekil elde etmek ve parcalarin deformasyona ugramasini engellemek icin dnemlidir.

Dikkat edilmesi gereken hususlara uyuldugunda hestekleme islemi basariyla gerceklestirilebilir ve

estetik, ici bos takilar veya malzemeler elde edilebilir.
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| 7. GGRENME BiRiMi

7.4. UYGULAMA: YARIM KURE YAPIMI

% Hegstekleme yéntemini kullanarak diz levhayr Gérsel 7.10'daki gibi yarim kire

S

héline getirmek.

Gérsel 7.10: Hesteklenerek yarim kire haline getirilen levhalar

Kullanilacak arag gereci temin ettikten sonra is saghg ve givenligi kurallarina
(€7108 dikkat ederek uygulama adimlan dogrultusunda hestekleme ydntemiyle yarim
kire yapiniz.

e Atolyede mutlaka is ya da atolye 6nliGgu kullaniniz.

I§GS"agI|gI!xe e Atolyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi .. . S S e ur . —
Onlemleri e Atolyede 6gretmeninizin belirledigi is sagligi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

e Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

i Kullanilacak Arag Gereg

Atolye 6nligu Kil testere Lama ege Saloma Amyant
ince zimpara Testere kili Celik pergel | Tahta tokmak
40 mikron piring levha Hestek takimi ve pingonlari

: Uygulama Adimlari

—_

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghg ve guvenligi kurallarina
uyarak dikkatli bir sekilde ¢aliginiz.

. Arag gerecinizi hazirlayarak atdlyeyi, hestekleme iglemine uygun héle getiriniz.

. Piring levhaya celik pergel yardimiyla 1 cm capinda daireler ¢iziniz.

. Kil testere yardimiyla daireleri kesiniz.

. Kestiginiz dairelerin gevresini lama egeyle déndurerek yuvarlak sekilde egeleyiniz.
. Daireleri ince zmparayla zimparalayiniz.

. Daireleri amyantin Uzerine yerlestiriniz.

. Daireleri tavlayiniz.

. Hestek zarindaki en genis yarim kireye piring daireyi yerlestiriniz.

. Yarim kérenin boyutundaki pingonu seginiz.

O 0V 00 NONOU A WN
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TEL VE LEVHA SEKILLENDIRME

11. Tokmak yardimiyla pingona vurarak pingonu levhanin her yerinde esit sekilde gezdiriniz.

12. Daireleri tekrar tavlayiniz.

13. Daireler yarim kire formunu alana kadar hestek kiresinin bir sonraki bélgesine gegerek
islemleri tekrarlayiniz.

14. Yarim kire formunu elde ettiginizden emin olduktan sonra atélyenin ve arag gerecin
temizligini yapiniz.

% Degerlendirme

Yarim kire yapimi uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir. Calis-
manizi planlarken kontrol listesinde yer alan olgitleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER Evet Hayir

is saglig ve giivenligi kurallarina uydu.

Atélyeyi ve arac gereci hazirladi.

Levhanin kesme islemini yapt.

Dairelerin egesini ve zimparasini yapti.

Tavlama islemini yapti.

Hestekleme islemini yapti.

Uygun hestek yuvasina, uygun pingon bashigini kullandi.

Pinconlara tokmakla vururken kuvvetini kontrol etti.

Yarim kiire elde etti.

Atélyenin ve arag gerecin temizligini yapt.

Uygulamayla ilgili Notlar
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| 7. GGRENME BiRiMi

Q * HAZIRLIK CALISMALARI

Evde kullandiginiz herhangi bir aletin bakim ve onarimini nasil yapiyorsunuz?

Kuyumculukta tel ve levha sekillendirme isleminin dogru ve saglikh bir sekilde uygulanabilmesi icin ara¢
gerecin bakim ve onarimi biiyilk 6neme sahiptir.

El Girgin

Kullanimi sirasinda el girgiri genellikle masa mengenesine sikistirilarak sabitlenir. Sikistirma isleminde
el girgirinin etrafina bez konularak ezilmesi ve kaymasi engellenmelidir. El girgirinin déndirme
sistemindeki disliler diizenli araliklarla (lg ve alti ayda bir) yaglanmalidir. El girgiri kullanildiktan sonra
kesinlikle mengenede birakilmamali, dolaba kaldirilmalidir.

Hestek Takimi

Hestek zari ve pingonlar kullanildiktan sonra bir firgayla stiplrilmelidir. Temizlenen hestek takiminin zari
ve pingonlari ahsap kutusuna yerlestirilmelidir. Hestek takiminin kutusu yoksa zar ve pingonlar birbirine
temas etmeyecek sekilde bir deriye veya kumasa sarilmalidir. Metal pingonlarin birbirine ¢arpmasi,
formlarinda bozukluk meydana getirebileceginden birbirlerine temas etmeyecek sekilde muhafaza
edilmesine dikkat edilmelidir.

Malafalar

Metal malafalar kullanildiktan sonra deri veya kumasa sarilmali, bir kutuya konularak dolaba
kaldiriimalidir. Malafalarin birbirine temasi engellenmeli, muhafaza edildigi dolapta Ustiine agir bir
malzeme konulmamali, sekillerinin deforme olmasi engellenmelidir.

&3, s sizoe
[ ]

dihga El girgirinin dislilerinin yaglama islemini yapiniz.
Dislilerin yaglanmasinin 6nemiyle ilgili diislincelerinizi yaziniz.
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TEL VE LEVHA SEKILLENDIRME

7.5. UYGULAMA: HESTEK TAKIMININ BAKIM VE ONARIMI

% Hestek takiminin bakim ve onarimini yapmak.

Kullanilacak arag gereci temin ettikien sonra is saghgr ve guvenligi kurallarina
€112 dikkat ederek uyguloma adimlan dogrultusunda hestek takiminin bakim ve

S
onarimini yapiniz.
[ Kullanilacak Arag Gereg Atolye onliglu | Hestek takimi Ahsap kutu Firca

o Atdlyede mutlaka is ya da atolye 6nlGgu kullaniniz.

IsGs‘.agllgI!xe o Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uclarini agik birakmayiniz.
uvenligi .. . - . o - .. LY.
Snlemleri Atdlyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

o Atdlyede asili bulunan is saghgi ve giivenligi uyarilarina uyunuz.

‘ Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghig ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde ¢aliginiz.

2. Arag gerecinizi hazirlayarak atélyeyi bakim ve onarim iglemine uygun hdéle getiriniz.

3. Hestek zarini ve pinconlari firgayla temizleyiniz.

4. Hestek zarini ve pingonlar ahsap kutusundaki yerlerine birbirine temas etmeyecek sekilde
yerlestiriniz.

5. Hestek takimini nemsiz, kuru bir ortamda dolaba veya rafa kaldiriniz.

% Degerlendirme

Yapacaginiz bakim ve onarim uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir.
Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan olc¢itleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI
OLCUTLER Evet  Hayir

is saghgi ve giivenligi kurallarina uydu.

Atolyeyi ve arag gereci hazirladi.

Arag gerecin temizleme islemini yapt.

Arag gereci ahsap kutusuna yerlestirdi.

Arac gereci dogru sekilde muhafaza etti.
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| 7. GGRENME BiRiMi
(LCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki ciimlelerin basina ifadeler dogru ise “D”, yanlig ise “Y” yaziniz.

1. ( ) Hestekleme ylizey stsleme islemidir.

2. ( ) Hestek zimbasinin diger adi pincondur.

3.( ) Hestekleme, levhayi yarim kiire haline getirme islemidir.
4. ( ) Tel halka yapilirken tel sarma teknigi kullanilir.

5.( ) Oluklu demir, tel sarmak icin kullanilir.

B) Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere, kutucuklarda verilen dogru kelimeleri yaziniz.

sarnel tavlama hestekleme burma egme biikme pingon
6. iki telin birbirine ters yénde doéndiiriilerek sarilmasi islemine .......cccceeoevvnee.. denir.
7. Yarim kiire yapmak igin ....cocovevvenennee. islemi yapilir.
8. Levha sarma teknigiyle elde edilen i¢i bos metal boruya ............cc.c..c... denir.
9. Tel ve levha sekillendirilirken, metal sertlestikge .........ccceverenene. islemi yapilir.
10. Tele kare sekli verebilmek igin ......ccccceevevnnenee. teknigi kullantlir.

C) Asagidaki sorulari dikkatlice okuyup dogru cevabi isaretleyiniz.

11. Hestekleme isleminde asagidakilerden hangisi kullanilir?
A) Tokmak B) Cila pastasi C) Kil firga D) Pense E) Ponza

12. Egme biikme isleminde asagidakilerden hangisi kullanilir?

A) Lup

B) Elmas uglar

C) Freze

D) Pense

E) Ultrasonik yitkama makinesi

13. Asagidakilerin hangisi tel ve levha burma yapiminda dikkat edilmesi gereken hususlardan biri
degildir?
A) Tavlama yapilmasi
B) El girgiri kullanilmasi
C) Hestek takimi kullanilmasi
D) is sagligi ve giivenligi kurallarina uyulmasi
E) islemin uygun gerginlikte yapilmasi

14. Tel burma isleminde piyasemenin ucuna asagidakilerden hangisi takilmahidir?
A) Fisur B) Florantin C) Kanca D) Matkap ucu E) Topbas

15. Yarim kiire yapiminda agagidakilerden hangisi kullanilir?
A) Pincon B) Oluklu demir C) El girgin D) Pense E) Kanca
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KUYUMCULUKTA KAYNAK

KONULAR

8.1. KAYNAK YAPIMINA

HAZIRLIK —
8.2. KAYNAK YAPIMI | NELER OBRENECEKSINiZZ

8.3. BAKIM ONARIM e Kaynak arag ve gereglerini hazirlama
e Kaynak islemlerini yapma
e Kaynak yapma isleminde kullanilan ekipmanlarin
bakim ve temizligini yapma

TEMEL KAVRAMLAR

amyant, dedantor, hidrozon, kaynak, lazer,
lehimleme, oksijen, punto, saloma, zag yagi
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| 8. GGRENME BiRiMi
8.1. KAYNAK YAPIMINA HAZIRLIK

Q * HAZIRLIK CALISMASI

“Kaynak’’ kavraminin sizde gagristirdigi diisiinceler nelerdir?

Kaynak yontemleri; farkli metallerin birlestirilmesi, parcalarin tamir edilmesi veya yeni taki ve
aksesuarlarin olusturulmasi icin kullanihr. Kuyumculukta kaynak, metal parcalar arasinda giiglii ve
dayanikli bir baglanti olusturur. Kuyumculukta yaygin olarak kullanilan kaynak yéntemleri kaynak ve
lehimlemedir.

Kaynak: iki veya daha fazla metalin dogrudan ilave bir kaynak metali kullanilmadan, isi uygulanarak
kimyasallar yardimiyla birlestirilmesi islemidir. Bu yontem genellikle daha giiglii ve saglam bir baglant
saglar ancak daha fazla 1si gerektirebilir.

Lehimleme: Bir lehim malzemesi kullanilarak metal pargalarin birlestirildigi kaynak yontemidir.
Lehim malzemesi, diisiik erime noktasina sahip bir metal alasimdan olusturulmus ¢ubuk veya astar
seklinde olabilir. Isiilan metal pargalarin arasina lehim malzemesi yerlestirilir ve ardindan isitma islemi
uygulanarak lehim eritilir. Eritilen lehim, parcalarin birlesmesini saglar ve soguduktan sonra sertlesir.

8.1.1. Kaynak Cesitleri

Kuyumculukta; dogrudan isiyla kaynak, ilave metal yardimiyla kaynak, lazer kaynagi, punta kaynagi
gibi birgcok kaynak cesidi kullanilir. Kaynak yéntemi, birlestirilecek bélgenin biliylkligine ve kullanilan
metalin ¢esidine gore belirlenir.

Dogrudan Isiyla (Direkt) Kaynak: iki metal parcanin dogrudan birbirine temas ettirilerek birlestirilmesi
islemidir. Metalin birlestirilecek noktasina 6nce birlesmeyi kolaylastiracak kimyasal sirdlir, sonra bu
bolgeye direkt 1si uygulanir. Bu yontem daha ¢ok has altinla yapilan takilarin kaynak isleminde uygulanir.

ilave Metal Yardimiyla Kaynak: iki ve daha fazla metal parcanin birlestiriimesinde, erime derecesi daha
disik olan ilave metal alasimi yardimiyla uygulanan birlestirme islemidir. Birlestirilecek bolgeye kaynak
isleminde kullanilan kimyasal siriliir, ilave metal bu bélgeye birakilir ve 1s1 uygulanir. Isi sonucunda
ilave metal erir ve pargalar birbirine sikica baglanir. Kuyumculukta en sik kullanilan kaynak yontemidir.

Lazer Kaynagi: Yiksek enerjili bir lazer 1sini kullanilarak metal parcalarin birlestiriimesi islemidir. Bu
islem hizli ve hassas bir kaynak saglar, 6zellikle karmasik tasarimlarin ve ince detaylarin bulundugu taki
pargalarinin birlestirilmesinde tercih edilir.

Punta Kaynagi: Elektrik akimi kullanilarak iki metal parcanin birlestirilmesi islemidir. Bu islemde, iki
metal parganin birlesme noktasina bir elektrot uygulanir ve elektrik akimi bu noktadan gegirilir. Elektrik
akimi yiksek direngle karsilastiginda isinir, pargalarin birlesme noktasinda erime ve kaynasma olusur.
Bu yontem daha ¢ok kii¢lik bolgelerin birlestirilmesinde kullanilir.

8.1.2. Kaynak Yapiminda Kullanilan Arag Gereg
Kaynak isleminde; isi kaynagi, saloma, dedantor ve gesitli 1si emici yanmaz tas platformlar kullanilir.
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Isi Kaynagi: Kuyumculukta kaynak isleminde 1s1 kaynagi kullanilir. Isi kaynagindan gelen ve kaynak
isleminde kullanilan bashgin merkezinde toplanan gaz yakilarak kaynak islemi gergeklestirilir.

Kuyumculukta 1si kaynagi olarak cesitli gaz kaynaklari kullanilir. Evlerde kullanilan tiplerin icerisinde de
bulunan LPG kaynagi baslangicta en sik kullanilan isi kaynagidir (Gorsel 8.1).

Kuyumculukta oksijen kaynagi, oksijen gazinin kullanildigi bir kaynak yontemidir. Oksijen, diger bir gaz
veya yakit gaziyla birlikte kullanilarak gazin yiiksek sicakhkta yanmasini ve metal pargalarin birlestiril-

mesini saglar.

Kuyumculukta hidrozon kaynak, hidrojen ve oksijen gazlarinin birlestirilmesiyle olusturulan hidrozon
gazinin kullanildigi bir kaynak yontemidir (Gorsel 8.2). Hidrozon, yiksek sicaklikta yanma 6zelligi olan ve

metal parcalarin birlestirilmesinde kullanilan bir gazdir.

Gorsel 8.1: Tup gaz

Saloma: Kaynak islemi sirasinda gazin yanmasini
kontrol etmek ve istenen blyilklikte alev elde
etmek icin kullanilir (Gorsel 8.3). Saloma beki, isin
durumuna ve kaynak gereksinimine bagli olarak
degistirilebilir. Numarasina gore alev blyiklGgini
belirleyen saloma bekleri bulunur. Kaynak isleminin
incelik ve kalinlik durumuna uygun olan saloma beki
secilir. Saloma Uzerindeki vanadan alevin yogunlugu
ve blyuklugl ayarlanarak kontrol edilebilir. Vananin
aciimasiyla alev blyiirken kapatilmasiyla kigldr.
Bu ayar, kaynak islemi sirasinda istenen hassasiyet
ve kontroli saglar.

Gérsel 8.2: Hidrozon kaynak

Gérsel 8.3: Saloma

N
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Dedantor: Tupten gelen gazin basincini ayarlamaya
yardimci olur (Gorsel 8.4). Dedantérdeki vana sa-
yesinde gazin basinci disrilebilir veya artirilabilir.
Kuyumculukta kullanilan dedantérler, bu vana yar-
dimiyla birden fazla salomaya gaz vermek icin kul-
lanilabilir. Glvenli ve verimli bir calisma saglamak
icin gaz basincinin dogru bir sekilde ayarlanmasi
gerekir.

Kaynak islemi Sirasinda Kullanilan Platformlar
Kaynak isleminde wuygulanan isidan c¢alisma
tezgahini korumak icin cesitli 1s1 emici yanmaz tas
platformlar tercih edilir. Asbest karisimli amyant
tasl (Gorsel 8.5), kuvars topraktan yapilan ates
tuglasi (Gorsel 8.6) ve kuvarsitin yani sira ¢imento,
kire¢ ve sudan yapilan gaz beton (Gorsel 8.7) gibi 1s
emici taslar kullanihr. Gérsel 8.4: Dedantor

Gorsel 8.5: Amyant Gorsel 8.6: Ates tuglasi

Gorsel 8.7: Gaz beton

Kaynak isleminde; cift, yayl cift, cift sabitleme aparati, kimyasallari sirmek icin firca, kimyasallari
saklamak icin metal ve cam kaplar da kullantlir.

R e
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8.1.3. Kaynak isleminde Kullanilan ilave Metaller ve Kimyasallar

Kaynak yapiminda en sik kullanilan malzemeler; ilave kaynak metali, boraks ve zag yagidir. ilave kaynak
metali; birlestirilecek pargalarin birlesme yizeyleri arasinda dolgu ve birlestirme yapmak icin kulla-
nilan, 6nceden hazirlanmis alasimdir. ilave kaynak metali alasimi yapilirken dikkat edilmesi gereken
hususlar sunlardir:

 ilave kaynak malzemesi, birlestirilecek is pargasiyla ayni ayarda olmalidir. Bu, kaynak sonrasi
birlestirilen parcalarin birbirine uyum saglamasi ve homojen bir yapi olusturmasi agisindan
gereklidir. Ornegin 14 ayar altin bir takinin kaynaginda takinin ayarina etki etmeyecek 14 ayar
bir ilave kaynak metali kullaniimahdir.

* ilave kaynak malzemesi, is parcasina en yakin renk tonunda olmalidir.

e Uygun bir ergime araligi secilmelidir. Kaynak malzemesinin ergime noktasi, is parcasinin
ozellikleri ve gereksinimleri géz dnlinde bulundurularak belirlenmelidir. Ergime araligi, kaynak
isleminin basarili bir sekilde gergeklestirilmesi icin dnemlidir. Ayni parga lizerinde birden ¢ok
birlestirme yapilacaksa ergime sicakhgi yiksek olan ilave kaynak malzemesinden baslanarak is
parcasinin ana govdesiyle kaynaklanmalidir. Daha sonra ergime sicakligi daha disik olan ilave
kaynak malzemesi kullanilarak diger birlestirmeler yapilmaldir. Bu yéntem, malzemelerin termal
etkilesimini ve kaynak kalitesini en uygun hale getirmek igin kullanilr.

ilave kaynak metali alasimi yapilirken dikkat edilmesi gereken hususlara uyuldugunda kaynak yapilan
pargalarin dayaniklihgi, gérinimi ve islevselligi saglanabilir.

Boraks, kaynak islemi sirasinda pargalarin oksitlenmesini 6nlemek ve kaynak malzemesinin kolay
dagilmasini saglamak icin kullanilan bir kimyasal temizleme malzemesidir. Sulu eriyik veya boraks tasi
seklinde kullanilabilir. Kaynak malzemesi ve pargalar sulu eriyige batirilarak kolay bir sekilde kaynak
yapilmasi saglanir. Kuyumculukta bu eriyige tenikel adi verilir.

Zag yag, kaynak islemi 6ncesi ve sonrasinda metalin ylizeyini temizlemek igin kullanilan bir kimyasal
maddedir. Kaynak islemi yapilacak metalin ylizeyindeki kir, pas ve oksitlenme kalintilari zag¢ yagiyla
temizlenir. Kaynak 6ncesi ve sonrasinda su ile durulama islemi yapilmalidir. Kaynak sonrasinda metal
ylzeyindeki boraks kalintilarini temizlemek igin zag yagi kullanilir. Kaynak isleminde kullanilan zag yagi
suyla seyreltilir. Seyreltmede 10 birim su, 1 birim zag yagi (sUlfirik asit) kullanilir. Kaba 6nce su, sonra
zag yag1 dokalur.

E-l SIRA SiZDE
0 a

is saghg ve giivenligi kurallarina uyarak atélyede kaynak isleminde kullanacaginiz
zag yagini hazirlayiniz.
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8.1. UYGULAMA: iLAVE KAYNAK METALI HAZIRLAMA

Kullanilacak arag gereci temin ettikten sonra is saghgi ve guvenligi kurallarina
€118 dikkat ederek uygulama adimlar dogrultusunda yari degerli metallerle gimus
kaynak alagimi yapiniz.

5

Atblyede mutlaka is ya da atolye onlGgu kullaniniz.

I§GS"agI|gI|wv.e e Atolyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi .. - - . ol . - .. L.
Snlemleri Atblyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

| j_Kullanilacak Arag Gereg

Atolye 6nligu Cakmak Boraks Tel firca
Koruyucu gozlik Saloma Masa 5 g glimis
Yanmaz eldiven Amyant Side (derece) Antep makasi
Grafit karistirma gubugu | 5 g piring Silindir makinesi Hassas terazi
Seramik veya grafit pota

A Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghgi ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde ¢caliginiz.

2. Arag gerecinizi hazirlayarak atélyeyi, eritme islemine uygun héle getiriniz.

3. Metalin dékim igleminin yapilacagi sideyi (derece) saloma yardimiyla isitiniz, yaglayiniz
ve eritme yapilan alana yakin yerde tutunuz.

N

. 5 g gmUs ve 5 g pirinci hassas terazide tartarak hazirlayiniz. Agirhga uygun seramik pota
secip potanin icerisine 5 g gimus yerlestiriniz.

. Seramik potayr amyant Gzerine yerlestiriniz.

. Salomanin eritmeye uygun bashgini takiniz.

. GUmUsu eritiniz.

. GUmUs eridikten sonra piring ve boraksi ekleyip eritme igslemine devam ediniz.

. Potayi hafifce sallayip grafit cubukla karigtiriniz.

. Tam eriyik oldugunu gézlemlediginizde metali masa yardimiyla alip sideye dékinuz.

— O 0V 00 N O~ O

R E—

. D8kUmMU yapilan maden soduyunca Uzerinde kalan borakslari tel firca yardimiyla
temizleyiniz.
12. Temizlenen alagimi silindir makinesinde 15 mikron olana kadar inceltiniz.

13. istenen kalinliga gelen kaynak metalini kaynak islemi icin Antep makasiyla kiscik parcalara
béliniz.

R -
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% Degerlendirme

Yapacaginiz ilave kaynak metali hazirlama uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak
degerlendirilecektir. Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan 6l¢ttleri dikkate aliniz.

KONTROL LIiSTESI
OLCUTLER Evet  Hayir

is sagligi ve giivenligi kurallarina uydu.

Arag gerecini hazirlad.

Atolyeyi eritme islemine uygun hale getirdi.

Metal agirligina uygun pota se¢imi yapt.

Metalleri tartip erime derecesi yliksek olan metali potaya yerlestirdi.

Erime 1sis1 ylksek olan metal eridikten sonra diger metali ve boraksi
ekledi.

Eriyen metali grafit gubukla karistirdi.

Kaynak alasiminin sideye dokimuni yapt.

Kaynak alasimini tel fircayla temizledi.

Kaynak metalini silindirde uygun kalinliga getirip Antep makasiyla
istenen boyutlara bolda.

Uygulamayla ilgili Notlar

= A
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R s

8.2. KAYNAK YAPIMI
Q * HAZIRLIK CALISMASI

Bir kolyenin zinciri koptugunda tamir islemi sizce nasil yapilir?

Kuyumculukta kaynak islemi, takilarin birlestirilmesinde en ¢ok kullanilan yontemlerden biridir. Kaynak
islemini hatasiz ve basaril bir sekilde gerceklestirmek icin dikkat edilmesi gereken hususlar vardir.

8.2.1. Kaynak Yapiminda Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

Kaynak yapilacak parcalarin birbirine temas eden yiizeyleri 6ncelikle temizlenmelidir. Temizleme islemi
icin parcalar tavlanmali ve zag¢ yagina batirilmali, ardindan suya tutularak tel firca yardimiyla yuzey
temizligi saglanmalidir.

Metalin kaynak yapilacak bolgesinde temas eden ylzeyler arasinda bosluk olmamasina dikkat
edilmelidir. Kaynak dncesinde ylizey tesviye yapilarak diizglin hale getirilmelidir.

Kaynak islemi 6ncesinde pargalarin kaymamasiigin metal, amyant tizerinde sabitlenmelidir. Buislem igin
¢cift ve yardimci aparatlar kullanilabilir. Bu sayede pargalarin kaynak sirasinda hareket etmesi engellenir.

Birlestirilmek istenen bolgeye kaynak dncesinde oksit dnleyici olarak boraks strilmelidir. Boraks stirme
islemi 6ncesinde ylizey isiilmali ve boraks firca yardimiyla uygulanmalidir.

ilave kaynak malzemesi, kaynak bdlgesine uygun sekilde ince ve kiigiik parcalara béliinmelidir. Kalin
parcalarin daha gec isindig1 géz 6niinde bulundurularak 6ncelikle kalin pargalar isitilmalidir. Pargalarin
ozelliklerine gore toz kaynak, cubuk kaynak veya parga kaynak yontemleri kullanilabilir.

Ust Uiste gelecek sekilde kaynaklanacak parcalarda,
ilave kaynak malzemesi Ustteki parcaya verilmelidir.
ici bos pargalarin kaynaklanmasinda vyayh ¢ift
kullaniimamalidir ¢iinkl 1sinma etkisiyle yumusayan
parcalar yayh ciftin baskisiyla sekil degisikligine
ugrayabilir.

Parcalarin erime riski bulunan kisimlari dikkatlice
istilmalidir. Salomaaleviparga tizerinde gezdirilmeli,
alevin mavi kismi parcayla temas ettirilmelidir.
Saloma 45° aclyla pargaya tutulmalidir (Gorsel 8.8).
En yiksek sicaklik, mavi kismin 3-4 cm gerisinde
olusur. Parcalarin homojen bir sekilde 1sinmasi igin
kaynaklama sirasinda i1zgara kullanilabilir.

Gorsel 8.8: Saloma tutugu
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Pargalarin 1sitilmasina devam edilir. ilave kaynak malzemesi eriyip parlak bir hale gelene kadar islem
yapilmalidir. ilave kaynak malzemesi yilizeye tamamen dagildiginda, alev yana cekilerek malzemenin
katilagsmasi beklenir.

Kaynak islemi sonunda, amyanta yapisan parcalar zorlanmadan cikarilmalidir. Bu parcalar amyanta
yapisik kalirsa hafifce isitilarak veya lzerine bir par¢a su damlatilarak cikarilabilir.

Tenikel ve oksit kalintilarini temizlemek icin parga dnce zag yagina, sonra suya batiriimali; kuru bir bez
yardimiyla kurutulmahdir. Kaynak yapiminda dikkat edilmesi gereken hususlara uyularak kaynak islemi
gerceklestirilebilir ve kuyumculukta basarili bir kaynak elde edilebilir.

E-l SIRA SiZDE
[ )
(W YV

is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak Tel ve Levha Sekillendirme 6grenme
biriminde hazirladiginiz halkalarin kaynak islemini yapiniz.

E—J SIRA SiZDE
0 o
dAsa
is saghig: ve giivenligi kurallarina uyarak Tel ve Levha Sekillendirme 6grenme
biriminde hazirladiginiz sarnelin kaynak islemini yapiniz.
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8.2. UYGULAMA: KAYNAK YAPIMI

% iki dikdértgen piring levhayi birbirine kaynak yapmak.

%/G.. Kullanilacak arag gereci temin ettikten sonra is saghg: ve guvenligi kurallarina

dikkat ederek uygulama adimlar dogrultusunda kaynak yapiniz.

o Atélyede mutlaka is ya da atolye onlagi kullaniniz.

IsGS"agllgllwv.e o Atélyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi . - S e . .
Onlemleri o Atélyede 6gretmeninizin belirledigi is saglig ve glivenligi kurallarina uyunuz.

o Atélyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

i Kullanilacak Arag Gereg

Atolye onligu Gakmak Boraks Cift
Koruyucu gozliik Antep makasi Amyant Firca
Boraks Gaz kaynagi ve saloma Tel firca

Zac yagl 2 x 4 cm piring levha (2 adet)

A Uygulama Adimlari

9.

10.

B e

. Gerekli kigisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghg ve givenligi kurallarina vyarak

dikkatli bir sekilde ¢aliginiz.

. Arag gerecinizi hazirlayarak atélyeyi kaynak islemine uygun héle getiriniz.
. Piring levhalarin yizey temizliginden emin olunuz. Yizey temizligi uygun degilse levhalar

tavlayip énce zag yagina, sonra suya batiriniz.

. Piring levhalarin uzun kisimlarini yan yana gelecek sekilde amyantin Ustinde sabitleyiniz.
. Sol elinizle salomay: tutarak sag elinizle cakmag@r yakiniz. Salomanin vanasini ¢ok az

cevirerek salomayi cakmaga tutunuz. Saloma yandiktan sonra kaynak yapimi igin gerekli
gaz siddetini ayarlayiniz.

. Piring levhalari isitiniz.
. Boraksi firca yardimiyla kaynak yapilacak bdlgeye striniz.
. Sag elinizle tuttugunuz ciftinizle kaynak parcasini boraksa batirip piring pargalari kirmizi

bir renk alana kadar isitiniz.

Kaynak yapilacak bdlgeye kaynak metalini birakiniz. Kaynak metali sivilasip kaynak
boélgesine yayilana kadar kontrollG bir sekilde sicakhgr uygulayiniz.

Salomayi kapatip kaynak soguduktan sonra ¢ift yardimiyla parcayr énce zag yagina, sonra
suya batiriniz. Bez yardimiyla pargayr kurulayiniz.
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% Degerlendirme

Yapacaginiz kaynak uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir. Calis-
manizi planlarken kontrol listesinde yer alan olgutleri dikkate aliniz.

KONTROL LIiSTESI

OLCUTLER Evet Hayir

is saghgi ve giivenligi kurallarina uydu.

Arag gerecini hazirlad.

Atolyeyi kaynak islemine uygun hale getirdi.

Kaynak oncesi ylzey temizligini yapti.

Metalleri amyantin Ustiinde kaynak icin dogru sekilde sabitledi.

Kaynak bolgesine, dogru boraks uygulamasini yapt.

Kaynak metalini kullanarak kaynak islemini yapt.

Kaynak sonrasi ylzey temizligini yapt.

Uygulamayla ilgili Notlar
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8.3. BAKIM ONARIM

Q * HAZIRLIK CALISMALARI

1. Zehirli gazlan solumaktan kaginmak igin neler yapilmalidir?
2. Evi diizenli havalandirmanin 6nemi nedir? Diisiincelerinizi sinifta arkadaslarinizla
paylasiniz.

Kaynak yapiminda kullanilan zag yagi ve boraks, kapakli cam ve metal kaplara konarak kullaniimal;
kullanildiktan sonra kaplarin kapagi kapatilip glines gérmeyen bir yerde muhafaza edilmelidir.

Kaynak yapilan atdlye, havalandirma sistemine sahip olmalidir. Kaynak esnasinda ortaya ¢ikan gazlar
teneffiis edilmemeli, koruyucu maske ve gozliik kullanilmaldir. Atélye sik sik havalandiriimalidir.

Dedantordeki hareketli parcalarin diizgiin calismasi icin periyodik olarak yaglanmasi gerekir. Dedantoriin
ayarlari zamanla degisebilir; islevselligini korumak icin diigme, kol veya diger ayar parcalari kontrol
edilmeli ve gerektiginde ayarlari diizeltilmelidir. Dedantérde kirik veya asinmis pargalar tespit edilirse
bu pargalarin yedegi temin edilmeli ve degistirilmelidir.

Metal tozlari ve kalintilar salomanin performansini olumsuz etkileyebilir. Saloma bir firca veya hava
plskirtme cihaziyla kullanilmadan 6nce ve kullanildiktan sonra temizlenmelidir. Salomada asinmis
parcalar tespit edilirse bunlar onarilmali veya yedek par¢a kullanilarak degistirilmelidir. Salomanin gaz ve
yakit sistemleri diizenli olarak kontrol edilmeli; yakit hortumu veya valflerde sizint1, hasar varsa onarim
veya degisim yapilmalidir. Gaz ve yakit tiplerinin son kullanma tarihi kontrol edilmeli, gerektiginde
tlpler degistirilmelidir. Kaynak islemi bittikten sonra salomanin gaz cikisi vanalari kapatiimali ve
atolyeden ¢ikmadan 6nce kapali oldugundan emin olmak igin tekrar kontrol edilmelidir.

&3, s sizoe
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Q
dihsa Dedantordeki hareketli pargalarin yaglama islemini gergeklestiriniz.
Dedantorlerin diizgiin ¢calismasi icin gereken sartlarla ilgili diisiincelerinizi yaziniz.
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KUYUMCULUKTA KAYNAK B

8.3. UYGULAMA: BAKIM ONARIM

% Salomanin bakim, onarim ve temizlik iglemlerini yapmak.

g/ Kullanilacak arag gereci temin ettikien sonra is saghgr ve guvenligi kurallarina
TNV dikkat ederek uygulama adimlar dogrultusunda salomanin bakim, onarim ve
temizligini yapiniz.

Atolyede mutlaka is ya da atolye onlGgu kullaniniz.

ISGS,?ghﬁl_vv,e e Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi .. .y C . ol . ol v .. o,
Snlemleri Atolyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glvenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Kullanilacak Arag Gereg

/)
Atélye onlugu Gaz kaynagi Su
Saloma Firca Bez

Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is sagligi ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde caliginiz.

2. Salomayi kullanmadan énce gaz valfini kapatiniz, alevi séndiriniz, yakit tipint kapatiniz.

3. Saloma hortumunu salomadan ¢ikarmak icin baglanti noktasini gevsetiniz veya hortum
sékme mekanizmasini kullaniniz. Hortumun yakit tGpuyle baglantisini kesiniz.

4. Bir kése veya legen igerisinde 1lik suyla birlikte hafif bir deterjan veya temizlik solUsyonu
hazirlayiniz. Solisyonunuzun hortumu temizleyebilecek kadar olmasina dikkat ediniz.

5. Hozirladiginiz temizlik solUsyonunu hortumun igine dékiniOz. Ardindan bir temizlik
fircasi veya bir bez yardimiyla hortumu igerisindeki kir ve kalintilardan nazik hareketlerle
arindiriniz. Hortumun bitin yUzeyini temizlediginizden emin olunuz.

6. Hortumu temiz suyla durulayip bitin deterjan kalintilarini uzaklagtiriniz.

7. Hortumu tamamen kurumasi icin dizgin bir sekilde asiniz veya temiz bir bezle nazikge
kurulayiniz. Tamamen kurudugundan emin olmadan hortumu salomaya takmayiniz.

8. Hortumu temizledikten ve kuruttuktan sonra salomaya yeniden sikica takiniz. Baglant
noktasinda herhangi bir sizinti olmadigindan emin olmak icin baglanti noktasini kontrol
ediniz.

gl T
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)| 8. GERENME BIRiMi

% Degerlendirme

Yapacaginiz bakim, onarim ve temizlik uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak deger-
lendirilecektir. Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan 6l¢ttleri dikkate aliniz.

KONTROL LIiSTESI

OLCUTLER Evet  Hayir

is saghg ve giivenligi kurallarina uydu.

Arag gerecini hazirlad.

Salomayi bakim ve onarima uygun hale getirdi.

Salomanin gaz kontroliini yapt.

Salomayi diizglin bir sekilde parcalarina ayirdi.

Saloma hortumunu sabunlu suyla temizledi.

Saloma hortumunun kurulama islemini yapt.

Saloma hortumunu gaz kaynagina tekrar bagladi.

Son kontrolleri yapti ve islemleri dogru yaptigindan emin oldu.

Uygulamayla ilgili Notlar

T




KUYUMCULUKTA KAYNAK | B
fiLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki cimlelerin basina ifadeler dogru ise “D”, yanlis ise “Y” yaziniz.

1. ( ) Kuyumculukta kaynak, metal parcalarin birlestirilmesi islemidir.

N

.( ) Lehimleme yontemi, yliksek sicaklikta eriyen bir metal alasimin kullanilarak metal parcala-
rin birlestirilmesini saglar.

) Lazer kaynagi, karmasik tasarimlara sahip taki parcalarinin birlestirilmesinde tercih edilir.
) Punta kaynagi, kiiciik bolgelerin birlestirilmesinde yaygin olarak kullanihr.

) LPG tlipU kuyumculukta isi kaynagi olarak kullanilir.

) Saloma kaynak islemi sirasinda gazin yanmasini kontrol etmek icin kullanilir.

) Dedantorler gazin basincini ayarlamaya yardimci olan araglardir.

) Kaynak islemi sirasinda kullanilan ates tuglasi, gazlarin basincini diizenlemek igin kullanilr.

© O N U kW

) ilave kaynak malzemesi, birlestirilecek pargalarin birlesme yiizeyleri arasinda dolgu ve bir-
lestirme islemi yapmak igin kullanilir.

10
11
12

) Boraks kaynak islemi sirasinda pargalarin oksitlenmesini 6nlemek igin kullanilir.
) Kaynak yapilacak pargalarin temizlenmesi igin su kullaniimalidir.

) Metalin kaynak yapilacak bolgesinde bosluk olmamasi gerekir.

14
15

a
a
-
13. ( ) Kaynak islemi sonrasinda pargalar zag yagina batirilarak temizlenmelidir.
. () Saloma alevi parga lzerinde gezdirilerek alevin mavi kismi pargayla temas ettirilir.
a1

) Salomanin gaz ve yakit tanklari diizenli olarak kontrol edilmelidir.

B) Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere, kutucuklarda verilen dogru kelimeleri yaziniz.

kaynak | lazerisini | basincini | zagyagi | boraks ilave kaynak metali | isitilarak

16. Kuyumculukta yaygin olarak kullanilan .......................... ydntemleri; farkli metallerin birlestirilmesi,
parcalarin tamir edilmesi veya yeni taki ve aksesuarlarin olusturulmasi icin kullanilir.

17. Lehimleme yontemi, iki ve daha fazla metal parcanin birlestirilmesi icin erime derecesi daha

dustk olan ..........cccuveueeeeee.. yardimiyla uygulanan birlestirme islemidir.
18. Lazer kaynagi, yiksek enerjili bir .......................... kullanilarak metal parcalarin birlestirilmesi
islemidir.
19. Dedantorler, tiplerden gelen gazlarin .........ccccueunneee. ayarlamaya yardimci olan araglardir.
20. Kaynak yapilacak parcalarin temizlenmesi icin su yerine .......................... kullanilmahdir.
21.Kaynakislemisonrasinda pargalaramyantayapistiginda, zorlanmadan, .......cccceveeveene. ¢ikariimalidir.

C) Asagidaki sorulari dikkatlice okuyup dogru cevabi isaretleyiniz.

22. Kaynak yapilacak pargalarin temizlenmesi igin agsagidakilerden hangisi kullanilir?
A) Boraks B) Tenikel C) Tiner D) Su E) Zag yagl

e
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[ 8. GRENME BiRiMi

23.

24.

25.

26.

27.
28.

29.

30.

R e

Kaynagin iki parcayi birlestirebilmesi icin metalin kaynak yapilacak bélgesinde asagidakilerden
hangisi bulunmamalidir?

A) Yiizeyin temizlenmesi

B) iki parca arasinda bosluk

C) Boraks surtlmesi

D) Lehim kullanilmasi

E) Tenikel

ilave kaynak malzemesi alasimi hazirlanirken kaynak yapilacak parcanin asagidaki 6zelliklerinden
hangisinin 6nemi yoktur?

A) Rengi

B) Erime derecesi

C) Ayari

D) Alasimindaki metaller

E) Atom sayisi

Kaynak islemi sirasinda, kaynak yapilan pargalari sabitlemek i¢in asagidakilerden hangisi
kullanilir?

A) Yayl cift

B) Tornavida cifti

C) Kilit gifti

D) Mengene cifti

E) Antep makasi

Saloma alevi parga lizerinde gezdirilirken alevin hangi kismi parcayla temas ettirilir?
A) Kirmizi B) Mavi C) Sari D) Turuncu E) Yesil

Kaynak islemi sirasinda asagidaki kimyasal maddelerden hangisi kullanilir?
A) Boraks B) Peroksit C) Sabunlu su D) Siyanur E) Yag

Kaynak islemi sonrasinda pargalarin temizlenmesi icin asagidakilerden hangisi kullanilmahdir?
A) Boraks B) Gaz C) Hidrojen D) Su E) Zag yagi

Kaynak yapilirken asagidaki koruyucu ekipmandan hangisinin kullanilmasi énerilir?

A) Eldiven ve sapka

B) Gozliik ve pantolon
C) Gozluk ve maske
D) Eldiven ve ceket

E) Yelek ve kask

Salomanin alev basinci asagidakilerden hangisiyle ayarlanir?
A) Dedantor  B) Alevdigmesi  C) Elektrik kablosu D) Saloma ucu E) Gaz kaynagi




9. iGRENME BiRiMi
CILALAMA

KONULAR
9.1. CILALAMA NELER OGRENECEKSINiZ?
9.2. YIKAMA

9.3. KURUTMA e Uretimi son asamaya gelen iiriiniin cilalama islemini

9.4. BAKIM ONARIM yapma . S
e Cilalama sonrasi Griiniin yikama islemini yapma
* Yikama sonrasi {irlintin kurutma islemini yapma
e Cilalama, yikama ve kurutma islemlerinde kullanilan

ekipmanlarin bakim ve temizligini yapma

TEMEL KAVRAMLAR

cila bezi, cila makinesi, istim makinesi,
ultrasonik yikama cihazi

s



| 9. GGRENME BiRiMi

9.1. CILALAMA
Q » HAZIRLIK CALISMASI

Bir arabanin kaportasini parlatmak igin hangi islemler uygulanir?

Kuyumculukta cilalama, miicevher ve taki pargalarinin ylizeyinde purizsizIigiin saglanmasiyla beraber
parlatilma sirecidir. Bu slirecin sonunda Urinler estetik bir goriiniim ve parlakhga kavusur. Cilalama
islemi, mucevherlere ve taki pargalarina son gorinlsini kazandirmak igin uygulanan 6énemli bir
asamadir.

Cilalama; kuyumculugun disinda endustriyel Gretimde, otomotiv sanayisinde, gozlik tretiminde, saat
yapiminda vb. metal icerikli bircok sektorde yaygin olarak kullanilan bir tekniktir.

9.1.1. Cila isleminde Kullanilan Alet ve Malzemeler
Kuyumculukta cila isleminde; cila motoru, tambur, cila bezi, kil firca, ponza, cila pastasi, makine
zimparasi gibi ¢cok ¢esitli arag ve malzemeler kullanilir.

e (Cila Motoru: Bir motora bagh tekli ya da ikili milin motor kuvveti yardimiyla dénmesine bagli
olarak calisan makinedir (Gorsel 9.1). Millere takilan cesitli aparatlarla stirtinme kuvveti ve cila
pastalari kullanilarak parlatma isleminin yapilmasi igin Gretilmistir.

Goérsel 9.1: Vakumlu cila makinesi

1ae
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Cila motorundaki mile kil firca takilarak cila islemine baslanir. Cila 6ncesi derin pirizleri gidermek igin
kil fircaya ponza siirildr. Cila islemi yapilacak Griiniin her tarafi kendi ekseninde dénen kil fircaya baski
kuvveti uygulanarak strtilir. Sonraki asamada cila bezlerine gegilir. Sari cila bezi mile takilarak uygun
cila pastasi surdlir. Sari beze, dogru baski kuvveti uygulanarak cila yapilacak Grinin her tarafi cilalanir.
Daha sonra “tly” adi verilen son cila islemine gegilir. Beyaz beze uygun cila pastasi sirilip, baski kuv-
veti uygulanarak triinin her tarafi cilalanir. Bu asamada parlak goriinti elde edilir.

e Tambur: Ayni ya da benzer tirde ¢ok fazla miktarda tretimi gerceklestirilen Griintin hizli bir se-
kilde parlatilmasina yarayan makinedir.

Tamburda cila islemi yapilabilmesi i¢in tamburun haznesine saf su, temizlik sampuani ve en énemli
parca olan cesitli boyutlardaki celik bilye ve cubuklar konur (Gorsel 9.2). Parlatilacak triinler tamburun
icine eklenir ve tambur calistirihr. Uriinler, temizlik sampuani sayesinde kirlerinden arinir; celik bilyele-
rin haznenin icinde dénerek slirtinmesi sayesinde de parlaklik kazanur.

Gérsel 9.2: Celik bilye ve cubuk, tambur

e Cila Bezi: Metal yizeylerin cilalanmasi, parlatiimasi ve temizlenmesi icin kullanilan; pamuk,
keten ve mikrofiber kumaslardan tretilen disk seklindeki aractir (Gorsel 9.3).

Gorsel 9.3: Cila bezleri

m




| 9. GGRENME BiRiMi

e Kil Firga: At kili ya da plastikten Uretilen killarin bir makara etrafinda firca haline getirilmesiyle
Uretilen malzemedir (Gorsel 9.4). Cilalama isleminin ilk asamasinda Uzerine ponza sirilerek
derin gizikleri gidermeye yarar.

e Ponza ve Cila Pastalari: Kil firca ve cila bezlerine siirilen, cesitli metal ylzeylerde pirizsiizIGgu
ve parlakhgi saglayan malzemelerdir (Gorsel 9.5).

Gorsel 9.4: Kil fircalar Gorsel 9.5: Ponza ve cila pastalari

e Kirmizi Cila Pastasi: Sari altin icin en iyi parlaklik saglayan cila pastasidir. Kirmizi cila pastasiyla
glimiste de mikemmel parlaklik elde edilebilir.

e Yesil Cila Pastasi: Beyaz altin, paslanmaz celik, krom, piring, platin gibi sert alasimlarin
parlatilmasinda kullanilir.

e Mauvi Cila Pastasi: Metal pargalarin hemen hemen hepsinde genel parlatma igin tercih edilir.
e Gri Cila Pastasi: Paslanmaz celik parcalarin parlatiimasinda yiksek parlaklik saglar.

e Beyaz Cila Pastasi: Glimis ve beyaz altinin
parlatilmasinda kullanilir.

e Makine Zimparasi: Cila isleminden 6nce taki
parcasinin ylzeyindeki ¢ok derin cizikler el
zimparasinda giderilemeyecegi icin kullani-
lan aractir.

Makine zimparasi kimi zaman dezavantaj olarak
taki parcasinin incelmesine sebep olsa da tecribeli
ellerde incelme olmadan derin gizikler giderilmis
olur. Bu islem, motorlu cila makinesinin donen
miline takilan zimpara tekerlerine (Gorsel 9.6) baski
kuvveti uygulanmasiyla gergeklestirilir.

Gorsel 9.6: Makine zimparasi tekerleri
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9.1.2. Cila isleminde Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar
Cila isleminin basarili ve saglikli bir sekilde gerceklestirilebilmesi icin dikkat edilmesi gereken hususlar
sunlardir:

} UYARI!

Cilaisleminde Uriin grubuna gore cila yontemleri belirlenerek ona uygun kil fircalar ve cila bezleri
tercih edilmelidir.

Cila motorunda yiiz korumaligi (cam ya da sert plastik muhafaza levhasi) olmadan cila motoru
cahistirilmamalidir.

Cila islemi yapilirken kil firga veya cila bezi degisikligi yapilacagl zaman cila motoru kapatildiktan
sonra milin durmasi beklenmelidir. Mil durduktan sonra gerekli degisiklik yapilmalidir.

Cila motor vakumu agildiktan sonra cila islemine baslanmalidir.

Cila motoru; aydinlik, genis ve temiz bir ortamda bulunmaldir.

Tambur ve igne dolabi ¢alisirken bunlarin kapaklari agilmamalidir.

Tambur ve igne dolaplarinin haznesine gore triin ve malzeme eklenmelidir.

Cila esnasinda isinan pargalar, el yaniklarini 6nlemek igin parmak eldiveniyle veya c¢esitli deri
parcalari yardimiyla tutulmahdir.

Cila yapilacak urin islem esnasinda sikica kavranmali, elden kagirilmamalidir.

Kil firca ve cila bezleri saglam olmal, herhangi bir deformasyon (yirtik, kirik, kopuk) varsa bu
malzemeler kullanilmamalidir.

Cilalanacak Uriinlere ne ¢ok fazla ne de ¢ok az, orta seviyede siirtinme baskisi uygulanmalidir.

Cila islemini yapan kisiyle gereksiz yere konusulmamali, kisi rahatsiz edilmemeli ve kisinin dikkati
dagitilmamalidir.

Cila motorunda cila islemi bittiginde hem vakum hem de cila motoru kapatilmalidir.
Cila motorundaki vakum i1zgara teli her glin temizlenmelidir.

Cila motorundaki vakum bezleri is yogunluguna goére belirli zamanlarda yenilenmelidir.

is saghg ve giivenligi kapsaminda; is 6nliigii, koruyucu gozliik, maske hatta miimkiinse saglarin
makineye dolanmamasi igin sa¢ bonesi kullanilmadan kesinlikle cila islemine baglanmamalidir.

‘/“BS/L
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9.1. UYGULAMA: CiLALAMA

% Ege ve zimpara iglemi bitmis bir Grinin cila iglemini yapmak.

Kullanilacak arag gereci temin ettikten sonra is saghg ve givenligi kurallarina
€ro) = dikkat ederek uygulama adimlari dogrultusunda, verilecek Grinin cila iglemini
yapiniz.

Atblyede mutlaka is ya da atolye onlGgu kullaniniz.

IsGS,?gth'_xe e Atblyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi .. - - . ol . i .. .
Snlemleri Atblyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

|y _Kullanilacak Arag Gereg

Atolye onligu Koruyucu gozlik Maske
Sag bonesi Cila pastasi ve ponza Kil firca
Cila bezleri Parmak eldiveni Kolye ucu

Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghgi ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde ¢aliginiz.

. Arag gerecinizi hazirlayarak atdlye ortamini uygulamaya uygun hdéle getiriniz.

. Cila motorunu ¢aligtiriniz.

Kil fircaya ponza sirerek kolye ucunun gerekli én cila iglemini yapiniz.

Sari cila bezine yesil cila pastasi strerek kolye ucunun cila iglemini yapiniz.

Beyaz cila bezine (t0y) kirmizi cila pastasi strerek kolye ucunun bitirme cila iglemini yapiniz.
Kolye ucu yeterli parlakliga ulaghginda, cila islemini sonlandirarak cila motorunu kapatiniz.

N U A WN
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% Degerlendirme

Yapacaginiz cilalama uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir.
Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan él¢itleri dikkate aliniz.

KONTROL LIiSTESI

OLCUTLER Evet  Hayir

is saghgi ve giivenligi kurallarina uydu.

Arac gerecini ve atélye ortamini hazirladi.

Cila motorunu cahstirdi.

Kil firgaya ponza stirerek kolye ucunun 6n cilasini yapt.

Sari cila bezine yesil cila pastasi slirerek kolye ucunun cilasini yapti.

Beyaz cila bezine kirmizi cila pastasi stirerek kolye ucunun bitirme
cilasini yapt.

Kolye ucu yeterli parlakhga ulastiginda, cila islemini sonlandirarak cila
motorunu kapatt.

Uygulamayla ilgili Notlar

m
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9.2. YIKAMA
Q * HAZIRLIK CALISMASI

Kirli bir gamasgiri yikamak igin ne yaparsiniz? Diislincelerinizi sinifta arkadaslarinizla
paylasiniz.

Kuyumculukta yikama hem lretim asamalarinda olusan ylzey kirlerini hem de cilalama esnasinda
olusan kalintilari (ponza ve cila pastasi kalintilarini) temizlemek amaciyla yapilan islemdir.

Cilalamadan sonra uygulanan yikama islemi; Grlnlerin misterilere sunulmadan 6nce temiz, parlak ve
albenili bir gérinime sahip olmasini saglar. Uzun zaman 6nce misteriye satilmis, ginlik kullanimda
kirlenerek parlakhgini yitirmis miicevher parcalarina bile zaman zaman yikama islemi uygulanir.

Uriinler; tirlerine, kullanilan taslara, iretim yéntemlerine vb. farkliliklara gére degisik yontemlerle
yikanir.

9.2.1. Ultrasonik Yikama Makinesiyle Yikama islemi

Yuksek frekansta titresen, temizleme sampuani eklenmis yikama suyunun Uriinlerin ylizeyine temas
etmesiyle kir ve kalintilarin uzaklastirildigi yonteme ultrasonik ytkama denir. Ultrasonik yikama makinesi
hem titresim yaparak suyun hareketlenmesini hem de suyu isitarak kirlerin daha hizli ¢tkmasini saglar
(Gorsel 9.7).

islem asamasinda makinenin haznesine saf su doldurularak bir miktar temizlik sampuani eklenir. Daha
sonra 60-70 °C isitilan suya taki parcalari daldirilarak askilara asilir. 5-10 dk. titresim aclilir, bekletilen
takilar cikarilarak suyla durulanir. Bu islem bircok defa takilara uygulanirken zamanla su kirlendigi icin
yikama suyu temiz saf suyla degistirilmelidir. Aksi takdirde yikama islemi yapilan takilarda istenen temiz
parlaklk saglanamaz.

Gorsel 9.7: Ultrasonik yikama makinesi
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9.2.2. istim Makinesiyle Yikama islemi
Takilarin hizli bir sekilde yikanmasindan dolayi
istim makinesiyle ylkama islemi c¢ok pratiktir.
Taki pargalarinin girintili ¢ikintith  bélimlerinin,
tas yuvalarinin ve ulasilmasi glic olan bolgelerin
kirlerinden temizlenmesi agisindan bu islem Ustiin
bir performans sergiler.

Isinan suyun basing yardimiyla su buharina
dontstiridlmesi mantigiyla ¢alisan istim makinesi
(Gorsel 9.8) cok dikkatli kullaniimalidir. islem
asamasinda makinenin su haznesine saf su eklenir.
Isinan su basing yardimiyla buharlasmaya baslarken
bir pedal yardimiyla su buhari takinin temizlenecek
parcalarina dogru basingli bir sekilde ptskartalir.
Basinc¢h su buhari temas ettigi taki ylzeyinden kiri
uzaklastirir.

9.2.3. El Fir¢asiyla Yikama islemi

I ciaama ]

Gérsel 9.8: istim makinesi

Cok fazla GrGnin olmadig1 ve makinelerin calistirilmasina gerek gériilmedigi zamanlarda kullanilan bir
yontem olan el fircasiyla yikama, kiicuk 6lgekli atolyelerde halen kullanilir. Blylik olcekli atélyelerde

zaman ve kalite acisindan tercih edilmez.

islem asamasinda yikama legenine saf ilik su ve yikama sampuani eklenir. Takilar hazirlanan yikama

suyunda el firgasi yardimiyla temizlenir.

E-l SIRA SiZDE
[ X
(W YV

Cilasi biten kolye ucunu el firgasiyla yikayiniz. Bu islem sonucunda kalan kirleri
cikartmak icin hangi yontemleri kullanabileceginizi asagidaki bosluga yaziniz.
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| 9. GGRENME BiRiMi

9.2. UYGULAMA: YIKAMA

ytkama iglemini yapiniz.

is Saghgi ve
Guvenligi
Onlemleri

e Atolyede mutlaka is ya da atolye 6nliGgu kullaniniz.

o Atolyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uclarini agik birakmayiniz.
e Atolyede 6gretmeninizin belirledigi is sagligi ve glivenligi kurallarina uyunuz.
e Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

7 Kullanilacak Arag Gereg

Atolye onliga

Kolye ucu (15 adet)

Ultrasonik yikama makinesi

Saf su

Temizlik sampuani

Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghigi ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde ¢aliginiz.

. Arag gerecinizi hazirlayarak atdlye ortamini uygulamaya uygun hdéle getiriniz.

O 00 NON O A WON
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. Temizleme sampuanini saf su dolu hazneye ekleyiniz.
. Ist ayarini 60-70 °C arahgina getiriniz.

. Titresimi agarak takilarin temizligini baslatiniz.
. 5-10 dk. sonra titresimi kapatiniz.

. Ultrasonik ylkama makinesinin su haznesine saf su doldurunuz.

. Isi yeterli seviyeye ulashginda, kolye uclarini askilara asarak su haznesine daldiriniz.

. Takilari ytkama haznesinden ¢ikararak saf suyla durulayiniz.
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% Degerlendirme

Yapacaginiz yikama uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir.
Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan 6l¢itleri dikkate aliniz.

KONTROL LIiSTESI

OLCUTLER

is saglig ve giivenligi kurallarina uydu.

Arag gerecini ve atolye ortamini hazirlad.

Saf suyu su haznesine doldurdu.

Saf su dolu hazneye yikama sampuani ekledi.

Isi araligini ayarladi.

Takilari askilara asarak yikama haznesine daldirdi.

Titresimi acarak temizligi baslath.

5-10 dk. sonra titresimi kapatarak temizligi tamamladi.

Takilari yikama haznesinden gikararak saf suyla duruladi.

Uygulamayla ilgili Notlar

m




| 9. GGRENME BiRiMi
9.3. KURUTMA

Q * HAZIRLIK CALISMALARI

Yagmurda islanan montunuzu nasil kurutursunuz? Diislincelerinizi sinifta arkadaslarinizla

paylasiniz.

Cesitli yontemlerle taki ylizeyinin kurutulmasi islemine kurutma denir. Yikama islemi gerceklestirilen
taki parcalarindaki su damlalarinin leke yapmamasi igin kurutulmasi gerekir. Bunun igin bircok yéntem

uygulanir.

9.3.1. Kurutma Makinesiyle Kurutma islemi

Kurutma makinesi ylksek miktardaki

ve parc¢ahl takilari ayni anda homojen bir sekilde
kurutur (Gorsel 9.9). Makine, belirli bir devirde
doénen pervane ve rezistans yardimiyla disaridan
aldig nemli havayi isiyla kurutur ve sicak kuru hava

olarak takilara tfler.

9.3.2. Hava Tabancasiyla Kurutma islemi

Takilarin Gstlindeki su damlaciklarina hava taban-
caslyla basingli hava (flenir. Bu sayede takilarin ku-
rumasi saglanir. Taki pargasinin siirekli dondurtle-
rek her tarafinin esit bicimde kurutulmasina dikkat

edilmelidir.

9.3.3. Talasta Kurutma islemi

Butik Uretim atolyelerinde az da olsa hala talasta
kurutma islemi uygulanir. Bu kurutma yénteminde,
simsir agacindan elde edilen talaslar derin bir kap
icine konur (Gorsel 9.10). Yikamadan ¢ikan taki par-
calari talasin icine atilarak yavasca karistirilir. Talas
taki ylizeyindeki suyu gerektigi kadar emer. Daha
sonra talastan ¢ikarilan takinin yiizeyi yumusak uglu

uygun bir fircayla hafifce temizlenir.

Elle yapilan talasta kurutma isleminin yerini, gelisen
teknolojiyle birlikte talasta kurutma makineleri
almistir. Bu sayede kurutma islemi otomatik olarak

yapilir hale gelmistir.

9.3.4. istim Makinesiyle Kurutma islemi

Gorsel 9.9: Kurutma makinesi

Gorsel 9.10: Simsir talag!

istim makinesi yikamada kullanildigi gibi kurutmada da kullanilir. Durulamadan ¢ikan takilarin
ylzeyindeki suyun giderilmesi basingh buharla yapilir. Dolayisiyla istim makinesine hem bir ¢esit yikama

hem de kurutma makinesi denebilir.

20
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9.3. UYGULAMA: KURUTMA

g/ Kullanilacak arag gereci temin ettikien sonra is saghgr ve guvenligi kurallarina
NETI-A dikkat ederek uyguloma adimlar dogrultusunda, yikamasi biten kolye uglarinin

kurutma iglemini yapiniz.

o Atblyede mutlaka is ya da atolye onlGgu kullaniniz.

I§GS..agI|gILv.e o Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi .. . - . ol . - .. o,
Snlemleri Atblyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

e Atdlyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

y Kullanilacak Arag Gereg

Atoélye 6nlugi Kolye ucu (5 adet)

Simsir agaci talagi Yumusak uclu el fircasi

Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlari giyip (takip), is saghgi ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde ¢aliginiz.

. Arag gerecinizi hazirlayarak atdlye ortamini uygulamaya uygun hdle getiriniz.
. Durulanmasi biten kolye uglarini talag dolu kovaya tek tek atiniz.

. Icinde kolye uclari olan kovay el yordamiyla hafifce kanstiriniz.

O~ WON

. Karigtrma igleminden sonra taki yizeyindeki suyun talag tarafindan emilmesi igin 5 dk.
bekleyiniz.

(o8

. Kolye uclarini talagin iginden tek tek aliniz.

~N

. Yumusak uclu el firgasiyla taki yozeyindeki talaglar temizleyiniz.

m
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% Degerlendirme

Yapacaginiz kurutma uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlendirilecektir.
Calismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan 6l¢iitleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESIi

OLCUTLER Evet  Hayir

is saghgi ve giivenligi kurallarina uydu.

Arag gerecini ve at6lye ortamini hazirlad.

Kolye uglarini talasli kovaya koydu.

Talas dolu kovayi hafifce karistirdi.

Suyun emilimi i¢in 5 dk. bekledi.

Kolye uglarini tek tek gikardi.

Yumusak uglu fircayla kolye uglarini tek tek temizledi.

Uygulamayla ilgili Notlar
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CILALAMA B

Kullanilan makine ve malzemelerin bakiminin, temizliginin ve olusabilecek arizalarin onariminin
yapilmasi gerekir. Bu; is saghgi ve givenligi, calisma verimi, Uretim kalitesi gibi bircok konu agisindan
mecburidir.

Cilalama, yikama ve kurutma asamalarinda kullanilan makine teghizat ve malzemelerinin bakim ve
onarimi her makineye 6zgii oldugundan degisiklik gosterebilir.

e Motorlu Cila Makinesi
is saghg ve givenligi agisindan motorlu cila makinesinin elektrik baglanti kablosu, kablonun
takilacagi prizin oldugu duvara sabitlenmelidir. Kablo fazlahgi ya da kisaligiyla ilgili olumsuz bir durum
yasanmamalidir.

Motorlu cila makinesinin vakum torbasi ¢calisma yogunluguna goére belirli periyotlarla degistiriimelidir.
Boylece hem vakumun diizglin ¢calismasi saglanir hem de ramat noktasinda yliksek verim elde edilmis
olur.

Acil durumlarda motoru durdurmaya yarayan digmenin c¢alisip calismadigi ara ara kontrol edilmelidir.
Motorlu cila makinesinin floresan isiklarinin yanip yanmadigina bakilmali, yanmiyorsa lamba yenisiyle
degistirilmelidir.

Her cila sonrasi fircayla yapilan kaba temizligin haricinde, genel temizlik hafif nemli bir bezle yapiimalidir.
Ponza ve cila pastasi kalintilari ¢ilkmazsa deterjanli 1slak bezle silinmelidir.

e Tambur
Tambur makinesinde en dnemli pargalar gelik bilye ve cubuklardir. Bu pargalar zaman zaman hazneden
cikartihp suyla yikanmalidir. Daha sonra bir bez yardimiyla silinerek kurutulmalidir. Tekrar hazneye
doldurulan bilyeler saf su ve yilkama sampuani yenilenerek kullanima devam edilmelidir. Bu islem
unutulur ve yapilmazsa cgelik bilye ve cubuklar zamanla paslanabilir.

Tamburun haznesi yapilan islemdeki kirlilik oranina gére zaman zaman temizlenmelidir. Tambur
makinesinin genel temizligi hafif nemli bir bezle yapiimalidir.

¢ Cila Bezi ve Kil Firga
Cila pastasi ve ponza kalintilarindan dolayi cila bezi ve kil firca zaman zaman kirlenebilir. Bunlar tarama
taragiyla ara ara taranarak temizlenmelidir. Cila bezinde ve kil fircada herhangi bir sokiilme, kirilma veya
kopma varsa bez ve firga yenisiyle degistirilmelidir.

* Ponza ve Cila Pastasi
Kirilgan bir yaplya sahip olan ponza ve cila pastasi yere dusirilmemeli, kullanilirken hassas
davranilmaldir. Bunlar miimkin oldugu kadar kutularinda muhafaza edilirse uzun 6mrli olur.

e Ultrasonik Yikama Makinesi
Yikama islemi bittiginde ultrasonik yikama makinesi kapatilmahdir. Aksi takdirde su haznesindeki su

bittiginde rezistans 1sitmaya devam edecegi icin yangin cikarabilir.

Su haznesi stirekli kontrol edilmeli, kirlendiginde su yenilenmelidir. Su yenilenmeden 6nce su haznesi
deterjanh suyla yikanmalidir. Ultrasonik yikama makinesinin genel temizligi nemli bir bezle yapilmalidir.

‘/EES/L
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e istim Makinesi
Makinenin su seviyesi slirekli kontrol edilmelidir. Aksi takdirde susuz kalan istim makinesinin rezistansi
calismaya devam ettiginde yangin c¢ikarabilir.

istim makinesinin hava contalari zaman zaman kontrol edilmeli, gerekiyorsa yenisiyle degistirilmelidir.
Su haznesinde olusabilecek kireg cesitli kimyasallarla temizlenerek borulardaki tikaniklik dnlenmelidir.
Hava Gfleme borusu zamanla asinabilir. Yapilan kontrollerde asinma veya yipranma gorilirse hava
Gfleme borusu degistirilmelidir. Hava Gfleme kontrol pedalinin makine baglanti kablosu da ara ara
kontrol edilmeli; herhangi bir asinma, yirtilma veya kopma gérilirse kablo degistirilmelidir.

istim makinesinin genel temizligi nemli bir bezle yapilmaldir.
e Kurutma Makinesi
Makinenin elektrik baglanti kablosu prizin oldugu duvara sabitlenerek kablonun agikta kalmasi

engellenmelidir.

Kurutma makinesinin i¢ temizligi yumusak pamuklu bir bezle yapilmalidir. Makine raflari tek tek
cikarilarak nemli bir bezle silinmelidir. Kurutma makinesinin genel temizligi nemli bir bezle yapilmalidir.

?‘ SIRA SiZDE

Q
Ultrasonik yikama makinesinin temizligini yapiniz.

Ultrasonik yikama makinesinin temiz olmasinin faydalariyla ilgili diisiincelerinizi yaziniz.
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9.4. UYGULAMA: BAKIM ONARIM

% Kullanilacak arag gereci temin ettikien sonra is saghgr ve guvenligi kurallarina
NET VA dikkat ederek uygulama adimlar dogrultusunda motorlu cila makinesinin bakim
ve onarim iglemini yapiniz.

o Atblyede mutlaka is ya da atolye onlGgu kullaniniz.

I§GS..agI|gILv.e o Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi .. . - . ol . - .. o,
Snlemleri Atblyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

e Atdlyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Kullanilacak Arag Gereg

/i
Atolye onligi Temizlik eldiveni Motorlu cila makinesi
Temizlik fircasi Temizlik bezi Vakum torbasi

A Uygulama Adimlari

1. Gerekli kisisel koruyucu donanimlar giyip (takip), is saghig ve givenligi kurallarina uyarak
dikkatli bir sekilde ¢aliginiz.

2. Arag gerecinizi hazirlayarak atélye ortamini uygulamaya uygun héle getiriniz.

3. Motorlu cila makinesinin vakumunu ¢alistirarak kaba kirleri fircayla vakuma dogru
sUpUrunuz.

4. Vakumu kapatip déner milden cila bezlerini ya da kil firgalari ¢ikariniz.

5. Motorlu cila makinesinin vakum kapagini agip dolan vakum torbasini cikariniz.

6. Yeni vakum torbasini takip kapagini kapatiniz.

7. Motorlu cila makinesini nemli bir bezle tamamen siliniz.

m
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% Degerlendirme

Yapacaginiz bakim ve onarim uygulamasi asagida verilen kontrol listesi kullanilarak degerlen-
dirilecektir. Caismanizi planlarken kontrol listesinde yer alan 6l¢itleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER Evet Hayir

is saghgi ve giivenligi kurallarina uydu.

Arag gerecini ve atolye ortamini hazirlad.

Vakumu acarak kaba kirleri fircayla vakuma dogru stpirdd.

Cila bezlerini ya da kil firgalari déner milden g¢ikardi.

Vakum kapagini agip dolan vakum torbasini ¢ikardi.

Yeni vakum torbasini takip kapagini kapatti.

Motorlu cila makinesini nemli bezle sildi.

Uygulamayla ilgili Notlar
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CILALAMA B
iLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki cimlelerin basina ifadeler dogru ise “D”, yanlis ise “Y” yaziniz.

1. ( ) Cilalama sadece kuyumculukta kullanihr.

2. ( ) Takinin parlatilmasi i¢in kullanilan pamuk disk seklindeki aparata cila bezi denir.

3.( ) Cila takinin tiirine uygun sekilde yapilmalidir.

4. ( ) Yikama suyunu titrestirerek Grlnlerin temizlenmesini saglayan makineye istim makinesi denir.
5.( ) Yesil cila pastasi beyaz altinin parlatilmasinda kullanilir.

6. ( ) Ultrasonik yikama makinesinin rezistansi slirekli agik birakilmahdir.

B) Asagidaki climlelerde bos birakilan yerlere, kutucuklarda verilen dogru kelimeleri yaziniz.

cilalama kurutma ponza yikama tamburda cilalama
7. Taki parcalarinin glizel gériinmesi icin yapilan parlatma islemine .......ccccceveveennnee. denir.
8. Takilara toplu sekilde temizleyici bir sivi igerisinde yapilan 6n cilalama islemine ......cccccevvvveecnnene.
denir.
9. Kil firgayla yapilan cilalama isleminde firgaya .......cceceevvevrevenenne. stralir.
10. Kuyumculukta takinin yiizey kirlerinden arindirilmasi islemine .......ccccoceceivereenene. denir.

C) Asagidaki sorulari dikkatlice okuyup dogru cevabi isaretleyiniz.

11. Asagidakilerden hangisi cilalamada kullanilan malzemelerden biri degildir?

A) Cila bezi

B) istim makinesi
C) Kil firga

D) Ponza

E) Zimpara

12. Asagidakilerden hangisi takilari temizlemede kullanilir?
A) Cift
B) Elmas uclar
C) Freze
D) Lup
E) Ultrasonik yikama makinesi

13. Cilalama isleminde dikkat edilmesi gereken hususlarla ilgili asagidakilerden hangisi
yanhgtir ?

A) Cila bezleri degistiriimemelidir.

B) Cila makinesinin vakumu calistirilmahidir.

C) Takinin tlriine uygun cila yaptimalidir.

D) is saghgi ve glivenligi kurallarina uyulmahdir.
E) Orta seviyede baski uygulanmahdir.
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14. Kurutma isleminde asagidakilerden hangisi kullanilir?

A) Altin yaldiz

B) Beyaz pasta

C) Cila bezi

D) istim makinesi
E) Yesil pasta

15. Asagidakilerden hangisi tambur makinesinin bakiminda dikkat edilmesi gerekenlerden biri
degildir?

A) Celik bilyelerin temizlenmesi

B) Celik bilyelerin kurulanmasi

C) Celik bilyelerin paslanmasinin dnlenmesi
D) Tambur haznesinin temizlenmesi

E) Tamburun tamaminin suyla yikanmasi

16. Cilalama islemi sonucunda iiriinler asagidakilerden hangisine kavusur?
A) Mat bir ylizey
B) PlrGzll bir gériiniim
C) Estetik bir gériinim ve parlakhk
D) Paslanmis bir ylzey
E) Yagli bir doku

17. Asagidakilerden hangisi kuyumculukta yikama islemi igin kullanilmaz?

A) Ultrasonik yikama makinesi
B) istim makinesi

C) Talas

D) Hava tabancasi

E) Kurutma makinesi

18. Cila isleminin bir pargasi olan tamburun kullanilma amaci asagidakilerden hangisidir?

A) Pargalarin ylzeyini cilalamak

B) Uriinlerin renklerini degistirmek

C) Hizh bir sekilde parlatma islemi yapmak
D) Uretim siirecindeki hatalari diizeltmek
E) Uriinlerin temizligini saglamak
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CEVAP ANAHTARLARI ///
4

1. 0GRENME BIiRIMI

1 D 11 | elektrum 21 D
2 D 12 | paladyum 22 C
3 Y 13 | gumis 23 B
4 D 14 | kadminyum 24 D
5 D 15 | bakir 25 E
6 D 16 | asit 26 A
7 D 17 | derisik 27 D
8 Y 18 | nisadir 28 D
9 D 19 |tuz 29 E
10 Y 20 |ramat 30 B
1 D 12 Y 23 | saf metal
2 D 13 Y 24 | kaynak metali
3 Y 14 D 25 | toplam isgilik
4 Y 15 D 26 | iscilik
5 D 16 | milyem 27 | birim iscilik
6 D 17 | hurda 28 | 1.000
7 D 18 |ayarevi 29 A
8 Y 19 |ayar 30 C
9 Y 20 | mihenk tasi 31 B
10 Y 21 | bakir 32 B
11 D 22 | gimis
33
At: Alasim Sonrasi Toplam Agirhik Yg x Ym
Yg: Yiiksek Milyemin Grami At =T Tk=At-Yg
Ym: Yiiksek Milyem
Dm: Diisiik MiI\\//em 0y 916 Tk=76,33-60=16,338 ,//
Tk: Toplam Katki Miktari At =

T= 76,33 g //

K4

e T



34
At: Alasim Sonrasi Toplam Agirlik Yg x Ym ~
Yg: Yiksek Milyemin Grami At=—"— Tk=At-Yg

. . Dm
Ym: Yiksek Milyem
Dm: Diisiik Milyem Tk=1578-15=0,78¢ //
' 15x 100 v
Tk: Toplam Katki Miktari At=——=15,78g
950 7/
K4

35
At: Alasim Sonrasi Toplam Agirlik Yg x Ym
Yg: Yitksek Milyemin Grami At:T Tk=At-Yg

Ym: Yiksek Milyem

Dm: Diisiik Milyem Tk=97,40-50=47,4¢ //
77

50 x 750
Tk: Toplam Katki Miktari At=——=97,40g
385 //
36 Ym: Yiiksek Milyem (Elde Edilmek istenen Madenin Milyemi)

Dm: Dislik Milyem (Eldeki Kiilgenin Milyemi)
G: Gram (Ayari Yikseltilecek Kilge)
H: ilave edilecek has milyem

(Ym-Dm)xG (650-525)x190 23,75
Katki Miktar = Km = = =0,06g
(H-Ym) (1.000-650) 350
2 Ym: Yiiksek Milyem (Elde Edilmek istenen Madenin Milyemi)

Dm: Dusiik Milyem (Eldeki Kiilgenin Milyemi)

G: Gram (Ayari Yukseltilecek Kiilge)

H: ilave edilecek has milyem

(M1 x G1)+ (M2 x G2)+..+ (Mn xGn) (25 x 585)+(18 x 750)+(9 x 916)
Toplam Agirlik - 52

Ortak Milyem=

14,625+13,500+8,244

=718 milyem //
52 -
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38 Vm +i 1
Af =My 900 x 18 Xx10 Af=0,363 x61X 0,93 x 18 x 10 = 3.391,62 TL //
LK 4

1.000 31,10

39 1ons=31,10 g = 1.800 dolar

TMF: Toplam Saf Metal Fiyati

1 Dolar = 20 TL Bi: Birim iscilik

Ti: Toplam iscilik AF: Atélye Satis Fiyat

35 x 585 x 80 x 20 80 x 1.800 x 20
TMF = =1.053.376 TL // Bi= =92.604 TL /I
31,10 # 31,10
TI=92.604x35=3.342TL /74 AF = TMF + Ti = 1.053.376 + 3.342=3.242.543 TL //
4

- . . Milyem x Toplam Agirlik ,
40 Yiziikteki Saf Altin Miktari = 1000 =2,664gdr.

TMF = 2,664 x 3.000= 7.992 TL // Ti =900 - 7,992= 892 TL // Bi =892/ 8 =111,5 TLdir. //
77 77 77

3. 0GRENME BiRiMi

1 D 14 D 27 | tavlanarak
2 Y 15 D 28 | giivenligine
3 Y 16 | agirhk 6l¢limii 29 E

4 D 17 |0,20 gram 30 B

5 Y 18 | hassasiyet 31 D
6 D 19 | grafit gubuk 32 D
7 Y 20 sideye 33 D
8 Y 21 | indiiksiyon 34 A
9 D 22 | tavlama 35 B
10 Y 23 | kumpas 36 C
11 D 24 | biiyikten kigige 37 C
12 D 25 | uzar 38 C
13 Y 26 | kontrol 39

rau T



4. 0GRENME BIiRiMi

1 D 7 | pleyt 13 B
2 Y 8 | egrilikler 14 E
3 D 9 | yontem 15 B
4 D 10 | desen aktarma 16 E
5 D 11 | el gizimi 17 A
6 D 12 | aydinhk 18 C
1 D 6 delme 11 A
2 D 7 | izleme 12 D
3 Y 8 kesme 13 E
4 Y 9 | kil testere 14 A
5 Y 10 D 15 o
1 D 11 D 21 ege

2 D 12 D 22 | biiyiik

3 Y 13 D 23 A
4 Y 14 D 24 E
5 D 15 |bosta 25 E
6 Y 16 | temas 26 A
7 D 17 |tel firca 27 E
8 D 18 | ahsap 28 A
9 Y 19 |zagyagi 29 B
10 D 20 | pah kirma 30 E
1 Y 6 burma 11 A
2 D 7 | hestekleme 12 D
3 D 8 sarnel 13 C
4 D 9 tavlama 14 C
5 Y 10 | egme biikme 15 A

AL




8. 0GRENME BIiRIMI

1 D 12 D 23 B
2 D 13 D 24 E
3 D 14 D 25 A
4 D 15 D 26 B
5 D 16 | kaynak 27 A
6 D 17 | ilave kaynak metali | 28 E
7 D 18 | lazerisini 29 o
8 Y 19 | basincini 30 A
9 D 20 | zagyagi

10 D 21 | mavi

11 Y 22 | isitilarak

9. 6GRENME BIRiMi

1 Y 7 cilalama 13 A
2 D 8 | tamburda cilalama 14 D
3 D 9 | ponza 15 E
4 Y 10 |yikama 16 C
5 D 11 B 17 D
6 Y 12 E 18 E

i
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