Kuyumculukta Kullanilan Temel Teknikler ve
Sekillendirme Teknikleri

(Delme, Egeleme, Kazima, Damgalama, Perdahlama)
Bitis Teknikleri ile Form Verme Teknikleri
(Yar1t Mamul Hazirlama ve Dokiim Teknigi)



DELME

Delme ve kesme iglemi, taki iiretiminde ilk islem olabilecegi gibi bir sonraki islemin
hazirlik asamasinda yapilmasi gereken ara islemi de olusturabilir. Bu islem, metal malzemeden

talas kaldirarak yapilabildigi gibi talag kaldirmadan da saglanabilen bir islemdir.

Delme islemi, freze motoru ile yapilir. Bu islem, kendi ekseni etrafinda donen bir kesici
u¢ yardimi ile metal malzemeden talas kaldirarak yapilir. Ayn1 zamanda tas yuvalarinin

hazirlanmasi ve kil testere ile kesim islemine bir 6n hazirlik 6zelligi tasir.

Tanimi ve Onemi

Helisel ¢elik uglar kullanilarak is parcalari iizerinden talas kaldirmak suretiyle bosluklar

olusturma islemine, delme islemi ad1 verilir.

Kuyumculukta delme islemi, testerenin c¢alisabilmesi i¢in veya tasa yuva agmak,
mentese yerlestirmek ve dis acmak gibi durumlarda ihtiyag duyulan bir 6n islemdir.
Kuyumculukta taki imalatgisi tarafindan ¢ok kullanilir. Taki imalatgisinin ¢alisabilmesi i¢in
testerenin, parca lizerinde hareketini saglayacak 6n deliklerin agilmasi gerekir. Bunun i¢in de

delme isleminin 6nemi blyudktar.

Delme isleminde Kullanilan Aletler

Kureli Matkap ve El Breyzi

Kuyumculuk mesleginin ilk yillarinda kullanilan ilk delme aparatidir. Ekseni dikey olan
bu matkabin kullanimi olduk¢a kolaydir. Kiire denilen agirlik, delmeyi kolaylastirir. Alt

kisminda delici ug¢ ve yuvasi bulunmaktadir.



Kdreli matkap Mekanik el breyzi

Kiire ortasindan gegen milin iist kismindan ipin iki ucu, kiire tizerindeki asili kol uglarina
baglidir. Kol, mil {izerinde bir iki tur attirilarak ipin mil iizerine dolanmasi saglanir. Bu dolanma
ile asili kolun yukartya dogru hareket etmesi saglanir. Yukariya ¢ikan kol, mil ekseninde
asaglya dogru hizla itildiginde mil donmeye baslar ve milin ucunda bulunan kesici ug

yardimiyla delme islemi gerceklestirilir.

Mekanik el breyzleri, insan giicliyle ¢alisan matkaplardir. Govdesine bagl disliler
yardimiyla koldan aldig1 donme hareketini mandrene iletir. Kuyumculukta genellikle tel ve

halka sarim islemleri i¢in kullanilir.
Motorlu Freze

Elektrik enerjisi ile calisan ve delme islemi yapan makinelerdir. 15000 veya 25000
dev/dk.lik olmak tizere iki gesittir (Resim 1.5).

Spiral mil ucuna takilan plasemen yardimiyla kesici uglarin kendi ekseni boyunca

donmesi saglanarak bu uglar yardimiyla delme islemi gergeklestirilir (Resim 1.6).

Frezenin omriinii uzatmak i¢in miimkiin oldugu kadar kullanim esnasinda dik konum
muhafaza edilmeli, eksenin yalpa yapmas1 onlenmeli, delme isleminden 6nce miimkiin olan
durumlarda noktayla matkaba baglama noktas1 vurulmali ve matkabin sogumasi i¢in bal mumu

kullanilmalidir.
Delme isleminde Dikkat Edilecek Hususlar

Uygun matkap ucu secilmeli ve plasemene dogru sekilde takilmalidir.
Parca uygun sekilde sabitlenmeli veya tutulmalidir.

Delinecek nokta dnceden belirlenerek iz yapilmalidir.
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Motorlu freze bostayken ¢alistirilip devri aldiktan sonra pargaya temas ettirilmelidir.



v’ Baslangicta matkap ucu pargaya 30 derecelik agiyla tutulmali, iz yapildiktan sonra dik
konuma getirilmelidir.

v Delme sirasinda matkap ucuna fazla baski kuvveti uygulanmamalidir.

KUYUMCULUKTA EGELEME

Egeleme, taki imalatindaki en Onemli beceridir. Gerek diizeltmede gerekse form
olusturmada, iiriinlin ya da modelin hatasiz bir bicimde meydana getirilmesinde 6nemli bir

islemdir.

Taki imalatinda yer alan modiillerin birgogunda egeleme isi yer almaktadir. Gerek kesimden
sonra testere izlerini giderme gerek dokiim ya da kaynak sonrasinda taki parcasi tizerinde olusan
fazlaliklar1 temizleme gerekse taki parcasi iizerinde form ve bicim sekillendirmede egeleme
yapmaya ihtiya¢ duyulur. Bu nedenle is kalitesinin yiiksek olmasi i¢in ¢ok sayida egeleme

uygulamasi yapmak gerekir.

Egelemenin Tanimi ve Onemi

Yiizeyinde, keski veya t1§ ucu gibi kiigiik disler bulunan ege ad1 verilen araglarla metal

iizerinden yanlamasina veya uzunlamasina kiiciik talaglar kaldirma islemine egeleme denir.

Sekillendirme sirasinda birgok isten Once ya da sonra tekrar egeleme yapmak

gerektiginden kuyumculukta egelemenin 6nemli bir yeri vardir.

Kesme islemi sirasinda olusan hatalar1 diizeltmek, testere izlerini gidermek veya pah
kirmak i¢in egeleme yapmak gerekir. Kaynak sirasinda parga yiizeyinde olusan fazlaliklar,

goriiniimii bozan aksakliklar egeleme ile giderilir.

Dokiimden ¢ikan parcalarin biiyiik boliimii, yine egeleme islemini gerektirir. Parca
tizerindeki yolluk kalintilari, dokiim fazlaliklar1 ve ylizeydeki dokiim piiriizleri egeleme
islemiyle diizeltilir. Genel anlamda herhangi bir formu estetik olarak sekillendirmede ve keskin,

bombeli, yumusak hatlar olusturmada egeleme islemi biiyiik 6nem teskil eder.



Ege Cesitleri ve Kullamildig: Yerler

Ege, goriiniim olarak iki kisimdan olusur; birincisi ahgsap bir sapa sabitlenecek bigimde
sivriltilmis, disi agilmis, ege kismi diiz boliimdiir. Digeri iizerine tek veya ¢ift agilmis disli
boliimdiir, kuyruktur ve sapin i¢ine girmektedir. Bu tiir egelere sapl egeler denir. Tesviye
edilecek malzemelerin sertligi arttik¢a ylizeyle temas edecek dis sayisinin artmasi nedeniyle

ince egeler tercih edilir.

Ege, tek sira veya cift sira disli olabilir. Dikine yonlendirilmis egelerde kuyruk asagi
oldugu halde, ilk dis sol alttan sag iiste dogu uzanir. ikincisi ise sag iistten sol alta dogru ilerler.

Dis boyu, uzunluk ve genislikte farklilik gosterir.

Dis boyu, bir in¢ veya bir santime diisen dis sayisidir. Egeler dis bigimlerine gore kalin,

kaba, yar1 kaba, ince, ¢ok ince siniflara ayrilir.

Malzemenin sertligi arttikga daha ince disli egeler kullanilmalidir. Bunun nedeni,

egeleme esnasinda temas eden yiizeyin artmasidir.

Egenin dikey kesitine, egenin sekli denir. Bu sabit olabilecegi gibi uca dogru da

daralabilir. Egelerin kesitlerinin gesitleri yaninda, digleri bakimindan da gesitleri vardir.

KESME
2.1.  Tanmmi ve Onemi

Makas, kil testere ve kesme bigaklar1 yardimiyla levha {lizerinden talas kaldirarak veya
kaldirmadan belirlenen ylizeyin levhadan ayrilmasi i¢in yapilan isleme kesme denir.

Kesme islemi yapilirken kullanilan aletin 6zelligine gore ¢alisma kurallarini bilmek ve ise
uygun kesme aletini segmek gerekir. Kazalardan korunmak icin makaslar kdrelince bilenmeli,



kesme esnasinda meydana gelen capaklar temizlenmeli ve parmaklar, kesme esnasinda makas
arasina girmemelidir.

Kesme islemini iki grupta inceleyebiliriz:
0 Talagsiz kesme iglemi

O Talasli kesme islemi

Talassiz kesme iglemlerinde makaslar, talasli kesme iglemlerinde testereler kullanilir.

Kuyumculukta degerli metal kullanildigindan malzeme kayb1 g6z 6nilinde bulundurularak
miimkiin oldugu kadar talassiz kesme, tercih edilmelidir.

Kesme isleminde Kullanilan Aletler

Makaslar ve Ozellikleri

Astar makasi, sa¢ levhalarin elle kesilmesi islemlerinde; Antep makasi ise tellerin,

halkalarin ve astar makasinin yanasmadig yerlerin elle kesilmesi islemlerinde kullanilir.

Makaslar takim ¢eliginden yapilir ve uglart sertlestirilerek belli agilarda bilenir. El
makaslarinin yani sira daha biiyiik ve kalin pargalarin kesilmesinde kollu makas veya giyotin

makaslar kullanilir.

Astar ve Antep makasi



Levhalarin Makaslarla Kesilmesi

Levhalarin makasla kesilmesi isleminde levhaya uygun makas seg¢ilir (Antep makasi,
astar makasi, kollu makas veya giyotin makas). Levhanin kesilecek olan kismi1 isaretlenir.
Diizgiin sekilde tutularak makas c¢eneleri arasina alinir. Makas ¢eneleri birbirine yaklasacak

sekilde baski uygulanir. Baskiya devam edilerek kesme islemi yapilir.

Kesme esnasinda levha, makas agzina iyi yerlestirilmelidir. Makas ¢enelerinin agilari
uygun ve agzi iyi bilenmis olmalidir. Ayrica makasin ¢eneleri arasindaki bosluk ve kesme

acilari, kesmeye uygun olmalidir. Aksi halde makas parcay sikistirir.

Daha biiyiik ebatlardaki levhalarin kesiminde, kollu makaslar veya giyotin makaslar

kullanilir.

Makaslarda kesme agisi Kollu makas

Levhalarin Testereyle Kesilmesi

Bu yontemle yapilan kesme isleminde, kesim yapilirken mutlaka kesilen pargalardan
kiiciik parcaciklar (talas) kopar. Is parcalarmimn bazi bolgelerinin mecburen talasli kesme
islemiyle sekillendirilmesi gerekir. Levhalar testereyle kesilirken kesme isleminden 6nce kesim

yerleri ve Olculeri belirlenmelidir.

Levhalarin i¢ kesim yerleri varsa once i¢ kesimleri yapilmali daha sonra dis yiizeyleri
kesilmelidir. Esnemeyi onlemek i¢in levhalar diizgiin sekilde sabitlenmeli veya tutulmalidir.

Kalin pargalar kesilirken testerenin pargaya dalip egri kesim yapacagi diislinlilmeli ve testere



kolu, dalmay1 6nleyecek sekilde bir agida tutulmalidir. Kesilecek levhanin sertligine uygun

testere lamasi secilmelidir.

Kil Testereler ve Ozellikleri

Testereyle kesme igslemi, kuyumculukta kullanilan temel islemlerdendir. Kil testereleri;
testere kolu ve kil testeresi lamasi olmak tizere iki kisma ayrilmistir. Testere kollar1 da sabit ve
ayarli olmak tizere iki sekilde dizayn edilmistir. Sabit kollu testereler kesime yeni baslayanlar

tarafindan, ayarl testere kollar1 ise profesyonel kuyumcular tarafindan kullanilir.

Testere kolu cesitleri

Kil testeresi lamasi: Boylari standarttir fakat dis yapilari, biiyiikten kiiclige dogru

siralanir. Dis biiyiikliiklerini agiklayabilmek icin agsagidaki cizelgeyi incelemek gerekir.

kalinlagir.

Kalin 5---4---3---2---1----0--1---2---3---4----5 ince incelir

Kil numaralari sdylenirken 0 degerine bagl olarak sdylenir. Yani 2/0, 5/0 biiyiik disliler
ve 0/5, 0/3, 0/2 kiigiik disliler vb. Burada en kiigiik dis yapisina sahip olan, 0/6 numara kildir.

Testere kil1 lamalart



KUYUMCULUKTA KAYNAK

Taki imalatinda kaynak yapmak en 6nemli beceridir. Kaynak ister imalatin bir parcasi
olarak ister ¢esitli diizeltmeler i¢in gergeklestirilsin, bir iiriinii ya da modeli hatasiz bir bigimde
birlestiren 6nemli bir islemdir. Is kalitesinin yiiksek olmas1 i¢in ¢ok sayida kaynak uygulamasi

yapmaniz gereklidir.

Kaynak yapilacak metallerin 6zelliklerine gore kaynak yaparken kullanilacak kaynak
alasim metalinin, erime 1sis1, ayar ve renk Ozellikleri dikkate alinarak dogru kaynak alagim
metali secilmelidir. Uygun ve diizgiin bir kaynak igleminin ger¢eklesmesi i¢in kaynak dncesi

ve sonrasi yapilacak islemler eksiksiz yerine getirilmelidir.
Kaynagim Tanimi, Amaci ve Onemi

Hi¢ lehim kullanmadan gerceklestirilen birlestirme islemidir. Pargalar ortak
kaynasmayla erikten maddeyle ya da erikten maddesiz, ocak ya da elektrikli ark kullanilarak ya
da kizgin kati-kat1 basin¢ uygulanmasiyla ya da ¢ekicle kaynaklanarak birlestirilir. Kaynak,
endiistride parcalarin birlestirilmesinde kullanilan bir yontem olup piyasada degisik

uygulamalar ve cesitleri vardir.

Teknik anlamda kaynak konusu, kaynaklama konusunun ic¢inde ayr1 bir boliim olup
piyasada uygulama asamasinda kaynak olarak isimlendirilmistir. Bu nedenle dnce kaynaklama

ve ¢esitlerinin bilinmesi gerekmektedir.

Kaynaklama, ozellikleri birbirine yakin iki metalin 1s1 etkisi altinda erimis metal

bilesimli bir katki maddesi ile (kaynak, kaynak teli) birlestirilmesidir.

Kaynagin erime sicakligi, birlestirilecek parcalarin erime sicaklifindan daima diisiik
olur. Kaynaklamanin yapilabilmesi i¢in par¢a ylizeylerinin yagdan, kirden ve pastan

temizlenmesi gerekir. Kaynaklama esnasinda da oksitlemeyi 6nlemek icin tedbirler alinmalidir.

Islemin yapilis1 iki aymi cins veya degisik cinsten malzemeyi ergime derecelerinden

daha diisiik 1s1larda 1sitarak ayni veya farkli cinsten birlestirici bir metal kullanarak yapilir.
Kaynak Cesitleri
Sert Kaynak (Sert Lehim)

Sert kaynak, fazla direncli bir kaynaklama islemidir.



Birlestirme maddesi olarak sert metal alagimindan faydalanilir. Bu alagimlar 4500C nin

iizerindeki sicakliklarda erir (giimiis, piring, bakir vb.).

Sert kaynak alagiminda hangi metalin orani1 yiiksekse o metalin ismini alir. Sert kaynakla

bakair, ¢inko, giimiis, altin gibi metallerin veya alagimlarinin birlestirilmesi gergeklestirilir.

Temizleme maddesi olarak boraks, asit borik, floriir ve klortirler kullanilir. Bu
temizleme maddeleri kaynak oncesi ve kaynaklama islemi sirasinda kaynak yerinin temizligi

ve korunmasini yapar. Birlestirme metalinin yiizeye rahat dagilmasini saglar.
Yumusak Kaynak (Yumusak Lehim)

Bir ¢esit birlestirme olup 4500C nin altinda 1s1 islemi uygulanarak yapilan kaynaklardir.
Yumusak kaynak, kalay ve kursun alasimiyla yapilan birlestirme islemidir. Erime derecesi
4500C’nin altinda olup kalay miktar1 ile degisir. Yumusak kaynaklama ¢inko, piring, teneke

gibi ince saclar1 birlestirmek amaciyla kullanilir.

Yumusak kaynak isleminde genelde havya olarak isimlendirilen alet kullanilir. Havya
ile 1s1 iletimi saglanir. Havyalar basit, elektrikli ve gazli havya olmak iizere ii¢ farkl sekilde
bulunabilir. Havyalarin ve kaynaklanacak yiizeylerin temizlenmesinde yani oksitlemenin

giderilmesi i¢in nisadir, kaynak suyu ve kaynak pastalar1 kullanilir.
Kaynak pastasi: Amonyum kloriir (nisadir).

Kaynak suyu: Hidroklorik asitin i¢inde ¢inkonun ¢6ziilmesiyle olusur (¢inko klortir).

Lazer Kaynak

Altin alagimlar diger metal ve alasimlarla ayn sekilde lazerle kaynaklanabilir. Lazerle
1sitmanin bir bagka o6zelligi yiiksek siddette enerjinin ara yiizde odaklanabilecegi, lokalize
eritme olusturmasidir. Bu nedenle metalde ince pargalarda ( zincir, telkari gibi) kullanimi tercih

edilir.
Punto Kaynak

Punto kaynak, bir c¢ift elektrot yoluyla birlestirilecek parcalardan bir elektrik akimi

gecirilmesinden olusur. Birlestirme alaninda elektriksel rezinstansla 1s1 olusturulur ve yeterli



basing uygulanarak lokal bir kaynak meydana getirilir. Punto kaynagin etkili olabilmesi i¢in

altin alagimlarin elektrik rezistansinin yeterli olmasi gerekir.
Otomatik Kaynak

Siirtlinmeli kaynaga gecilmeden Once yiiksek ayar altinlarin otomatik kaynakla ¢ok

kolay kaynadiginin bilinmesinde fayda vardir.
Siirtiinmeli Nokta ve Baglanti Kaynagi

Yiiksek sicakliklarda oksitlenmeye karsi direngli olmasi, yiizey iizerinde cekilerek
yayilma egilimi ve ¢ok az ekstra deformasyona ihtiya¢c duyulmasi nedeni ile altin alasimlarin
cogu sirtiinmeli kaynak icin ideal malzemelerdir. Bu islemde destek benzeri bir sekil hafif
basing altinda, siirtiinme ve 1s1 olusturulmasi i¢in diiz bir ylizeyin aksine donddirtiliir. Uygun

sicaklikta rotasyon durdurulur ve bu iki ylizeyin birbirine kaynaklanmas1 i¢in basing uygulanir.
Yapiskan Maddeler

Yiiksek ayar metaller i¢in basit lehimlemenin tasarlanmasi zor oldugundan metal
olmayan yapiskan maddelerin degerli metal tasariminda ve yapiminda benimsenmemis olmasi
pek sasirtict degildir. Cevrimsel baskilar yapiskan birlesme yerine statik yiiklerken daha ¢ok
zarar verir. Uygun yapigsmanin saglanmasi i¢in, birlesme yiizeyinin tamaminin vulkanizasyon
baslamadan Once yapiskan maddeyle tamamen 1sitilmasi gerekmektedir. Tamamen temiz
olmalar1 kosulu ile degerli metal taki alasimlarinin ve yapiskan maddelerin yiizey

enerjilerindeki farkin ¢ok fazla oldugu agiktir.

Kaynak Yapiminda Kullanilan Takimlar ve Ozellikleri
Salomalar

Tiipten gelen gazin yanmasinin gerceklestigi, alev biiyilikliigiinlin ayarlandigi, saloma
sap1 ve saloma bekinden olusan, kaynak aletidir. Saloma bekleri isin durumuna gore
degistirilerek (numarasina gore) uygun alev biiylikliigii elde edilebilir. Saloma {izerindeki

vanadan alev biiyiikliigii de ayarlanabilir.
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Saloma sapi ve saloma bekleri
Dedantorler

Tiiplerden gelen gazlarin basincini ayarlayan vanalardir. Bunlar yardimiyla gazin
basincinmi diisiiriip cogaltabiliriz. Bir tiipten ¢ok agizli dedantor yardimiyla birden fazla

salomaya gaz verilebilir.
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Dedantor

Ciftler

Kaynak esnasinda birlestirilecek pargalari, sicak ve kiiclik is parcalarini istedigimiz

sekilde tutmamizi saglayan masaya benzer takimlara denir.

Diiz ciftlerin yani sira islemede de kullanilan yayl ¢iftler vardir. Ciftler atese dayanikli,

celikten imal edilmis takimlardir.

Ayrica kaynak sirasinda is parcalarini istenilen konumda tutabilmek i¢in degisik

bigimlerde iiretilmis yardimci aparath ¢iftler de vardir.
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Duz giftler Yayh cift



Yardimci aparat
Amyantlar

Uzerinde kaynak yapilan, atesten etkilenmeyen asbest karisimli 6zel taslardir.
Salomadan ¢ikan alevden tezgéhi korur, 1sitnin dagilmasint onler, kaynak isini kolaylagtirir.

Degisik ebatlarda olabilir. Genelde 15 ila 25 cm ebatlarinda olur..

Amyant

Fircalar

Kaynak yapilacak yerin dar yiizey olmasi durumunda (sinirli bolge), kaynagin istenilen
dar bolgede dagilmasini saglamak amaciyla yiizeye tenikel siirmekte kullanilan aragtir. Degisik

ebatlarda olabilir.

Kaynak Yapiminda Kullanilan Malzemeler ve Kimyasallar

Ilave Kaynak Metali



Kaynak yapimi sirasinda birlestirilecek iki parcanin birlesme yiizeyleri arasinda dolgu

ve birlestirme yapacak olan 6nceden hazirlanmis alasima ilave kaynak metali denir.

Kaynak alagimi bilesimi segilirken dikkate alinmasi gereken baz1 6nemli noktalar vardir.

Bu 6nemli noktalar sunlardir:

v' lave kaynak malzemesi, is parcasi ile ayn1 ayarda olmalidir.
v' Ilave kaynak malzemesi, is par¢asina en yakin renkte olmalidir.

v Uygun bir ergime aralig1 se¢ilmelidir.

Ayni parca lizerinde birden ¢ok birlestirme yapilacaksa sirasiyla ergime sicakligi
yiiksek olan ilave kaynak malzemesi ile dnce is parcasinin ana gévdesi kaynaklanmali, daha
sonra ergime sicakligi diisikk olan ilave kaynak malzemesi ile kaynak yapim sirasi takip

edilmelidir.

Renkli altinlar i¢in kullanilan kaynak alasimlari i¢in altin (Au), glimiis (Ag), bakir (Cu)
tclii sistemi; beyaz altin i¢in kullanilan kaynak alagimlarinda ise altin (Au), bakir (Cu), nikel
(Ni) tcli sistemi kullanilmalidir. Ayrica ergime sicakligimi diistirmek ve renk ayarlamak

amactyla kadmiyum, ¢inko, kalay gibi katkilar da yapilir.

Kadmiyuma dayali kaynaklar, uzun yillardan beri kullanilmakta olup iki Onemli

probleme neden olur.

Bunlar, kadmiyum diisiik ergime ve kaynama sicakligina sahip oldugundan ergitme ve
kaynama sicakliginda kolaylikla buharlasir. Bu nedenle 6ncelikle kadmiyum kaybi nedeniyle
bilesimde altin da dahil olmak iizere diger elementlerin orani artar ve ayari istenilen seviyede
tutmak giiglesir. ikinci olarak kadmiyum buhari, hava ile temas ettiginde oksijenle reaksiyona
girerek cok zehirli kadmiyum oksit dumani olusturur. Bu nedenle ¢ok iyi havalandirmanin

yapilmasi gerekir.

Gerek saloma ve gerekse firinda kaynak islemleri i¢in kadmiyumsuz saridan beyaza
degisen renklerde 22 ayara kadar tiim ayarlar i¢in kaynak tozlar1 mevcuttur. Toz kullanimi,

kaynak malzemesi ve zamandan tasarruf gibi avantajlar saglar.
Boraks

Boraks, kaynak esnasinda parganin oksitlenmesini 6nlemek ve kaynak malzemesinin

kolay dagilmasini saglamak amaciyla kullanilan kimyevi temizleme malzemesidir. Sulu eriyik



olarak veya boraks tasi1 olarak kullanilabilir. Kaynak malzemesi ve kaynak yapilacak parcalar
sulu eriyige batirilarak kolay kaynak yapilmasi saglanir. Kuyumculukta bu eriyige nikel tuzu

manasina gelen tenikel ad1 verilir.

Boraks (Tenikel)
Kaynak Yapiminda Kullamilan Makineler

Kuyumculuk sektoriinde gelisen teknolojiye paralel olarak yeni makineler gelistirilmis
ve kullanima girmistir. Daha saglikli ve diizenli kaynak yapabilmek icin ¢esitli kaynak
makineleri Uretilmistir. Cesitli kimyasallarla ¢alisan kaynak makineleri ile hatalar en aza

indirilerek daha kolay kaynak yapma imkani saglanmistir.

Normal kaynak yapmak icin hidrozon kaynak makinesi, alt astar kaynagini yapmak i¢in

de tlinel kaynak (konveydr) makineleri kullanilir.

Hidrozon ve konveydr kaynak makinesi
1. YIKAMA

1.1.  Amaci ve Onemi



Imalat1 biten takinin, son islem olarak yapilan cila sonrasinda cila ve ponza artiklarindan
arindirilmasi gerekir. Cilalama islemi, ne kadar temizleme islemi de olsa islemin yapilisinda
kullanilan kimyasal yapiya sahip ponza ve cilalar, malzeme yiizeyinde filimsi bir tabaka
olusturur. Olusan bu tabaka, bir sonraki islem olabilecek rodajlama i¢in engelleyici bir ylizey

teskil ettiginden bu yiizeyin yikama yontemleriyle giderilmesi gerekir.

1.2. Temizleme Suyunu Hazirlama

Temizleme islemi ile iiriin {izerindeki yag tabakasinin alinabilmesi i¢in temizleme suyu
oranlarina uyulmasi gerekmektedir. Bu oranlar 1,5 1 saf su, 40 g kostik, 60 g fosfat, 80 g

karbonat olacak sekilde ayarlanmalidir.

Temizleme islemi igin belirtilen oranlarda uygun kimyasallar se¢ilerek cam bir kap
icerisinde karistirilip hazir hale getirilir. Temizlenmesi istenen parca sayisi ve boyutuna gore
cam kap secimi yapilmali ve parga, gerekli temizleme zamani kadar sivi igerisinde

bekletilmelidir.

1.3.  Uriinii Yikama

Cam kap igerisinden alinan {iriin, temizlemede kullanilan kimyasal malzemenin etkisini
kaybetmesi ve bir sonraki isleme hazir hale getirilmesi i¢in Once temiz su kabi igerisinde

durulanarak yikamasi yapilir. Bu islem iki sekilde yapilabilir.

1.3.1. Uriinii Elle Yikama



Uriiniin elle ytkanmasinda, elle calisabilecek sicakliga getirilen su igerisinde, iiriiniin kil
firca yardimi ile ciladan kalan pisliklerinin yumusatilarak ayni zamanda iiriin {izerinden

uzaklagtirilmasi ile islem tamamlanir. Bu islem sonrasinda iiriin, durulamaya gegilir.

1.3.1.1. Durulama

Durulama igleminin amaci, temizleme suyu ile yapilan islem sirasinda, {iriin iizerinde

kalabilen kimyasallarin alinmasin1 saglamaktir.

Durulama suyu kiregsiz, i¢ilebilir nitelikte olmalidir. igine ¢ok az miktarda amonyak
katilabilir. Fakat glimiislin islenmesi esnasinda amonyakli su, iirlinlin kararmasina neden

olabilir.

1.3.2. Uriiniin Makine ile Yikanmasi
1.3.2.1. Ultrasonik Yikama Makineleri ile Temizleme

Imalat1 bitmis, cilas1 yapilmis mamullerin temizlenmesi igin yapilan bir temizleme
yontemidir. Bu temizleme islemi i¢in degisik kapasitelerde olan titresimli yikama makineleri
kullanilir. Makine deposuna deterjan, su, biraz da amonyak ilave edilerek deponun igi
doldurulur. Makinenin gerekli 1s1 derecesine kadar isinmasi beklenir (80- 900C). Makine
calistirllarak parcalar su igerisine atilir. Yikama makinesi hem suyu isitir hem de titresim
hareketi yaparak suyun pargalari yikamasii ve temizlemesini saglar (Resim 1.1). Kiigiik
pargalar, bir aski yardimiyla suya batirilir. Pargalar bir siire yikandiktan sonra su igerisinden
almarak temiz suyla yikanir ve kurutulur (Resim 1.2’de yikama isleminin yapilisi

gosterilmistir.).

Resim 1.1: Ultrasonik yikama makinesi



Resim 1.2: Ultrasonik yikama makinesinde yapilan yikama islemi

Yikama ve rodajdan sonra malzemelerin iizerindeki cila pastasin1 ve tas yuvalarindaki
pislikleri temizlemek, pargalar1 parlatmak ve yikamak i¢in iiriinler istim makinesine tutulur. Bu
makinenin ¢alisma prensibi, igerisindeki suyu 1sitarak buhar meydana getirmek ve pedal
yardimiyla buhar musluklarin1 agarak buhari disariya vermektir. Ultrasonik yikamadan sonra
parcalar 1sinarak oyuk ve tas yuvalarindaki kirler yumusar. Parcanin sicakligi gegmeden istim
makinesinde temizleme ve kurutma islemine baslanmalidir. Parcgalar, c¢ikan buhara
tutuldugunda parca iizerindeki pislikler basingli su buharinin etkisiyle eriyerek akar ve yiizey
temizlenir (Resim 1.3 ve Resim 1.4). Istim makinesine su ilave edilebilir veya icerisindeki su

bosaltilabilir. Makine tlizerindeki gosterge ve termostat yardimiyla su sicaklig1 ayarlanabilir.
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Istim makinesi Istim makinesinde calisma



RODAJ BANYOSU

Amaci ve Onemi

Uriiniin rodajla kaplanabilmesi i¢in iiriin yiizeyinde ince bir tabaka olusturacak rodaj
banyosu veya sivismin dogru segilmesi gerekir. Uriin iizerindeki bu tabakanin, kimyasal
yontemlerle hazirlanmis radyum eriyigi oldugu bilinmelidir. Stv1 héaldeki bu eriyik, uygun

oranlarda sulandirilarak kullanilir.
Kullanilan Arac¢ Gerecler ve Kimyasallar

Rodaj islemi igin degisik 6l¢iilerde kaplar, radyum eriyigi, saf su, kostik, atdlye onliigi,

cam yikama kab1, 0lcii aletleri ve eldivenler kullanilir.
Cam Yikama Kab1

Rodaj sularinin kullanildig1 kaplar, Resim 2.1°de gdsterildigi gibi camdan olup 1siya

kars1 dayaniklidir.

Olcui Aletleri

Hassas 6l¢ii aleti, rodajlamada kullanilan rodaj stvisinin islemin aranan ylizey kalitesini
vermesi i¢in iiretici firma kataloglart dikkate alinarak ya da tecriibe edilmis oranlarin
kullanilabilmesi icin radyum eriyiklerinin, elektronik tartt aleti yardimi ile tartilarak

hazirlanmasinda kullanilir.



Hassas terazi
Rodyum Eriyigi

Rodyum eriyikleri yesil, kirmiz1 ve beyaz renkte olup piyasada hazir halde temin

edilmektedir.

Radyum eriyigi

Rodaj Banyosu Hazirlanirken Dikkat Edilecek Hususlar

Rodaj suyunun hazirlanmasi: Uretici firma kataloglar1 ve piyasa arastirmasi sonucu

kullanilan kimyasallarin oranlari:
1 I saf su igerisine 100 ml radyum eriyigi katilarak hazirlanmasi uygun goriilmektedir.

Hazirlanan kap igerisine, kullanilacak radyum eriyigi ve saf su ilavesi yapilarak iyice

karistirilmasi ve 30°C’ye kadar 1sitilmasi rodaj banyosunun hazirlanmasinda yeterlidir.

Bu islemler yapilirken 06zellikle karistirma isleminin sivi ile reaksiyon ozelligi
gostermeyen bir cubuk yardimi ile yapilmasi, hazirlanan rodaj banyosunun kullanim éncesinde

ozellik kaybina neden olmayacaktir.



KAYNAKCA

Megep, Kuyumculuk Teknolojisi (2007), Kuyumculukta Kullanilan Temel Teknikler ve
Sekillendirme Teknikleri , Ankara



