KUYUMCULUKTA MİNE
	Minelerin Hazırlanması 
	Parça halinde alınan mineler, parçalanarak öğütülür ve ince toz haline gelir. Mineler, aynı zamanda toz halinde de satılmaktadır. Genel öğütme inceliği, saydam kaba 9 tanelerde 60 mesh/inch olup, donuk minelerdeyse 80 mesh/inch dir. Öğütme inceliği için özel istekler de göz önüne alınabilir. Toz halindeki mine, toz olarak alınmış bile olsa sert porselen bir havanda, yeterli miktarda su içinde birkaç kez yıkanmalıdır. Yıkama işlemi sırasında hafifçe havan tokmağı ile karıştırılmalıdır, bulanık su, dışarı dökülüp temiz su ile değiştirilmelidir. 
[image: ]
	Bu işlem su temiz kalana kadar tekrarlanmalıdır. Havandaki mine bu hali ile tatbikata hazırdır. Mine yıkama işleminde damıtık su tercih edilmelidir. Saydam minelerde çok iyi bir yıkama özellikle önemlidir.
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Islak haldeki toz mine, hemen kullanılmalıdır. 
	Minelerin Tatbik Edilişi 
	Mineler ya bir fırça ya da bir spatula yardımı ile ıslak halde veya toz halinde, elekle serperek tatbik edilebilir. Daha küçük olan objeler, en çok ıslak halindeyken minelenir, fakat daha büyüklerde de ıslak tatbikat yapılabilir.
	Metalin yağını almak ve yapışma imkânını daha emin hale getirmek için metalin önceden ısıtılması gerekir. Obje bir fırında renk değiştirmeye başlayıncaya kadar kısa bir zaman için bırakılır. İyice yıkanmış mine bir fırça veya spatula yardımıyla mümkün olduğunca eşit biçimde, hazırlanmış olan metal yüzeye tatbik edilir. İlk katın fazla kalın olmaması gerekir ve metal kalınlığının yarısını geçmemelidir.
	Açılı ve kubbeli objelerdeyse önceden tramil isimli sıvı yapıştırıcıdan ince bir kat tatbiki önerilir. Bunu bir fırça ile uygulamak mümkündür. Ya da ıslak mine kütlesine, birkaç damla tramil dökmek suretiyle de yapışma özelliğini artırmak mümkündür. Islak mineyi tatbik ettikten sonra suyun fazlası, emici bir bez ya da kurutma kâğıdıyla minenin kenarına prese ederek emilir. Bu kat iyice kurutulmalıdır.
	Eğer ön ısıtıcı aletiniz veya tuğla fırınınız yoksa obje fırının yanında veya üstünde kurutmaya bırakılmalıdır. Mükemmel kuruyan obje bir mufle içinde 850–900 derecede ateşe sokulmalıdır. Bilhassa dikkat edilecek şey objelerin mufle duvarlarına fazla yakın olmamasıdır. Aksi halde eşit derecede pişirilmiş olmaz.
	Daha küçük objeler, gerekirse bir lehim lambası veya pürmüz tipi bir lambayla pişirilebilir. Bununla beraber bir mufle, fırın çapı 4–5 cm. den daha büyük objelerde gereklidir. Şunu da belirtmek gerekir ki lehim lambaları veya bunzen gaz şalomaları bazı ülkelerde, rozet yapımında mine işinde toplu üretimde bile kullanıldığı görülmektedir. Bu çeşit mineciler, çok mükemmel düz bir yüzey elde etmek amacıyla genellikle ikinci bir kat daha tatbik ederler. İkinci kez fırınlandıktan sonra bir karborundum eğe yardımı ile yüzey tamamıyla eşit ve mat oluncaya kadar düzeltilir.  Daha sonra bol su içerisinde, kıl bir fırça ile karborundum tozunu temizlemek için fırçalanır. Ondan sonra bir bezle kurutulur ve tekrar fırına verilir.
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Bu islem su temiz kalana kadar tekrarlanmalidir (Resim 1.11)Havandaki mine bu hali
ile tatbikata hazirdir. Mine yikama isleminde damitk su tercih edilmelidir. Saydam
minelerde gok iyi bir yikama ozellikle onemlidir

_—

Resim 1.11:Yikama isleminin su temizleninceye kadar devam etmesi

Islak haldeki toz mine, hemen kullanilmalidir. Bir gan onceden kalan 1slak mineler,
yukanda bahsedilen porselen havan iginde birkag damla saf haldeki nitrik asit ilavesi ile
‘yeniden ogatulmelidir (Kirmizi donuk minelerde nitrik asit kullanimaz Daha sonra temiz
Suda birkag kez yikanmalidir. Eger site benzer bir bulanma gorularse ki cok hassas bazi
saydam mine renklerinde gorulebilir(Resim 1.12). Ya da mine birkag saat bekletildiyse, mine
tozu yeniden yikanmahidir)
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bamas Parca halinde alman mincler, parcalanarak sginiliir ve ince toz haline
1 zamanda toz halinde de satimaktadir. (Resim 1.8) Genel ogiitme inceligi,
Inclerde 60 mesh/ingh olup. Donuk minclerdeyse 80 meshfinch dir. Ogitme
istekler de g6z oniine almabilir. Resim 1.8:Farkls renkte tozmincler Toz

loz olarak almms bile olsa sert porselen bir havanda, yeterli miktarda su
yikanmalidz (Resim 1.9)Yikama islemi swrasmda hafife havan tokmagt ile
Resim1.10) bulanik su, disar: dokilip temiz su ile degistirilmelidir.
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tanelerde 60 mesh/inch olup. Donuk minelerdeyse 80 mesh/inch dir. Ogttme inceligi igin
ozl istekler de g6z onune alimabilir

Resim 1.8:Farkl: renkte toz mineler

Toz halindeki mine, toz olarak almmis bile olsa sert porselen bir havanda, yeterli
miktarda su iinde birkag kez yikanmahdir (Resim 19)Yikama islemi siasinda hafifce
havan tokmag ile kansunimalidir (Resim1.10) bulamk su, disan dokaltp temiz su ile
degistirilmelidir.
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mine, hemen kullanimalidir. Bir giin Snceden kalan slak mineler, yukarida
len havan icinde birkag damla saf haldeki nitrik asit ilavesi ile yeniden
frmiz1 donuk minelerde nitrik asit kullanimaz Daha sonra temiz suda birkag

Eger siite benzer bir bulanma gérlirse ki gok hassas bazi saydam mine

ebilir(Resim 1.12). Ya damine birkag saat bekletildiyse, mine tozu yeniden

Edilisi Mineler ya bir firca ya da bir spatula vardm ile sslak halde veya toz
erck tatbik edilebilir. Daha kiiciik olan objeler, en gok slak halindeyken
jaha bityiklerde de slak tatbikat yapilabilir.

mak ve yapisma imkinmi daha emin hale getimek icin metalin onceden
{Resim 1.14). Obje bir frmda renk degistimmeye baslaymeaya kadar kisa bir
ir. Iyice yikanmis mine bir firga veya sparula yardmiyla miimkin il
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eriyen saydam bir gortnum alana kadar frmlani, sogutulur ve daha dusuk bir 11da kisa bir
zaman igin firma konur. Istenen opal parlakligy gozikene kadar birkag kez finndan alinarak
kontrol yapilir.

Eger mine, ateste fazla birakilirsa rengi siit beyazina dondst, opak bir mineye benzer.
Fazla firinda kalmis opak havasindaki opalinler, daha yilksek bir 1sida minesi tekrar saydam
gorulinceye kadar 1sitlmalidir. Soguduktan sonra mine, opalin oluncaya kadar kisa bir
zaman igin yeniden firmlamr. Bu islem gerekirse tekrarlanmalidir. Opalin mineler, flux
astarsiz dogrudan bakir, tombak ve altin tzerine tatbik edilebilir. Bununla beraber 1000/1000
‘gimas uygulandiginda fluz astar gerekir. Aksi halde opalin minesi renk degistirir.

1.4. Mine Yontemleri
1.4.1. Sicak Mine

Sicak mine, 1sitma islemi sonrast mine tozunun erimesiyle metal yizeyine cam gibi
sikica yapisan kuyumeuluk sektoriinde yizey stsleme islerinde kullanilan bir islemdir.

Sicak minenin uygulanmas: sirasinda dikkat edilmesi gereken, mine cidar kalinlginin
40 mikron ile 60 mikron arasinda olacak sekilde ¢alisma yapilmasidir. Bu calisma kalinhg1
tek seferde degil, yizey kalitesi ve dizeltmeler dikkate alnarak kademeli olarak
‘yapilmahdir(Resim 1.18).
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Janstrdmalidr, (Resim1.10) bulanik su, disan dokilip temiz su le degistirimelidir

Buislem su temiz kalana kadar telrarlanmalsidr (Resim 1.11)Havandaki mine bu hali ile
tatbikata hazzdsr. Mine yikama isleminde damitik su tercih edilmelidir. Saydam minelerde
gokiyi bir yikama ozellikle Snemlidi.

Islak haldeki toz mine, hemen kullandmalidr. Bir giin énceden kalan sslak mincler, yukanida
‘bahsedilen porselen havan iginde birkag damla saf haldeki nitrik asit ilavesi ile yeniden
sgitilmelidir.(Kamiz: donuk minelerde nitrik asit kullanimaz Daha sonra temiz suda birkag
kez ykanmaludr. Eger siite benzer bir bulanma garilirse ki gok hassas bazi saydam mine
renklerinde gorilebilirResim 1.12). Ya damine birkag saat bekletildiyse, mine tozu yeniden
yikanmalidir.)

Minelerin Tatbik Edilisi Mineler ya bir firga ya da bir spatula yardm ile sslak halde veya toz
‘halinde, clekle serperek tatbik edilebilir. (Resim 1.13) Daha kiigiik olan objeler, en gok sslak
‘halindeyken minelenir, fakat daha biiyiklerde de slak tatbikat yapilabilir

Metalin yagms almak ve yapisma imkdnmi dzha emin hale getinmek icin metalin onceden
ssitdmast gerekirResim 1.14). Obje bir frmda renk degistimeye baslaymeaya kadar kisa bir
zaman icin buakilr. Iyice yikanmis mine bir firga veya sparula yardmiyla miimkin
oldugunca esit bicimde, hazulanmis olan metal yiizeye tatbik edilir. 1lk katm fazla kalm
olmamast gerekir ve metal kalmligmm yarismi gegmemelidir.

Agtl ve kubbeli objelerdeyse énceden TRAMIL isimli stv1 yapistiricidan ince bir kat tatbiki

nerilir. Bunu bir firca ile uygulamak mimkiindir. Ya da slak mine kiitlesine, birkag damla
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