Kuyumculukta Kullanilan

Temel El Aletleri ve Fonksiyonlarinin

Tanmitilmasi



Kuyumculuk ve Taki Uretiminde Kullanilan Temel Araclar
Tezgah

Kuyumcu ustalarinin {lizerinde c¢alistigi, yapilan isin Ozelligine gore degisik
malzemelerden yapilmis, bir veya birden fazla kisinin iizerinde ¢alisabilecegi, degisik Olcii ve

bicimlerde hazirlanmis caligma tezgahidir.

Tam orta yerinde takoz denilen el blyUklligiinde bir tahta pargasi vardir. Calisanin
ontine gelen bu kisim yarim ay seklinde iceriye dogru oyuktur. Alt tarafinda dokiilen
(altin,glimtis) tozlari, dokiintiileri toplamak i¢in ¢ekmecesi vardir. Kuyumcu bu tahta iizerinde

ege ve testere caligmalarini yapar.

Tezgah

Silindir
Birbirinin tersi yoniinde donen merdaneler yardimiyla tel ve levhalar1 ezerek istenen
Ol¢iiye getirmeye yarayan makinelerdir. Astar ve tel silindirleri olarak iki kisimda incelebilir.

Astar Silindirleri: Levhalarin ezilerek ol¢iiye getirilmesinde kullanilan silindirlerdir.

Tel (oluklu) Silindirleri: Uzerlerindeki yuvarlaklar yardimiyla tellerin cekilerek

istenilen 6l¢iiye girilmesinde kullanilan silindirlerdir.



Astar Silindiri Tel (oluklu) Silindiri
Tart1 Aletleri

Agirliklart sayesinde birtakim cisimler smiflandirilarak ayrilir veya agirliklar

sayesinde fiyatlarla degerlendirilirler.
Saloma

Saloma; Kuyumculukta metali 1sitma ve kaynak isleminde ates verici olarak kullanila

bir aragtir

Saloma



Tirtil Yapma Araci

Tellere tirtilli bir sekilde vermek amaciyla ustalarmin yapimimi gergeklestirdigi bir

aragtir. Bir kol yardimiyla dondiiriilen biri biyiik, digeri kiigiik iki disliden olusur.
Matkap Uclan

Delme islerinde basit bir ¢elik ¢ubuk lizerine monte edilmis bir baslik ve agirlikla onu
dondiirmeye yarayan, yay tertibatindan olusan matkap kullanilir. Baglama ve birlestirme

islerinde ise telleri sarmaya yarayan el matkabi kullanilir

Mizrak ug, yumusak malzemelerde ve kalin olmayan malzemelerde kullanilir. Inci

delme islemlerinde tercih edilir.
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Mizrak ug¢

Helisel matkaplar: Bu ug¢lar malzemenin sertligine, yapilan ise ve deligin derinligine

gore farklilik gosterir. Kalin ve ince sapl olarak imal edilir. Malzemeleri, karbon ¢eligi veya

Helisel matkap

takim celigidir.

Fisur ve topbas: Is parcalar iizerinde oyma, yontma ve diizeltme islemleri yapan

degisik profillerdeki freze uglardir.

Jleetee

Cesitli fisiir ve topbaslar



Florantin uclar

Florantin uclari: Takilarda ylizey islemlerini yapmak i¢in kullanilan uglardir. Takilarda
desenlerin veya motiflerin belirgin olabilmesi i¢in ylizeyin belli kisimlarinin matlastirilmasi

gerekebilir. Matlastirilma isleminde florantin uclar1 kullanilir

Kareli Matkap ve El Breyzi

Kuyumculuk mesleginin ilk yillarinda kullanilan ilk delme aparatidir. Ekseni dikey
olan bu matkabin kullanim1 oldukga kolaydir. Kiire denilen agirlik, delmeyi kolaylastirir. Alt

kisminda delici u¢ ve yuvasi bulunmaktadir.

Kdareli matkap Mekanik el breyzi

Kiire ortasindan gegen milin iist kismindan ipin iki ucu, kiire iizerindeki asili kol
uclarina baghdir. Kol, mil {izerinde bir iki tur attirilarak ipin mil {izerine dolanmasi1 saglanir.
Bu dolanma ile asili kolun yukariya dogru hareket etmesi saglanir. Yukariya ¢ikan kol, mil
ekseninde asagiya dogru hizla itildiginde mil donmeye baslar ve milin ucunda bulunan kesici

u¢ yardimiyla delme islemi gergeklestirilir.



Mekanik el breyzleri, insan giiciiyle ¢alisan matkaplardir. Govdesine baglh disliler
yardimiyla koldan aldigi donme hareketini mandrene iletir. Kuyumculukta genellikle tel ve

halka sarim islemleri i¢in kullanilir.
Mengene

Uretim sirasinda donme ve kayma nedeniyle el veya pense ile tutulamayan madenin
sikistirilarak islenmesini saglayan mengeneler, haddeleme, siindiirme, egeleme, mihlama,
¢ekicleme ve kalemleme gibi islemlere yardimci olarak kullanilir. Mengeneler tezgah ve el

mengenesi olmak lizere iki gesittir.

Mengene

Motorlu Freze

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

Spiral mil ucuna takilan plasemen yardimiyla kesici ug¢larin kendi ekseni boyunca

donmesi saglanarak bu uclar yardimiyla delme islemi gerceklestirilir (Resim 1.6).

Frezenin omriinii uzatmak i¢in miimkiin oldugu kadar kullanim esnasinda dik konum
muhafaza edilmeli, eksenin yalpa yapmasi 6nlenmeli, delme isleminden 6nce miimkiin olan
durumlarda noktayla matkaba baslama noktasi vurulmali ve matkabin sogumasi i¢in bal

mumu kullanilmalidir.



Freze motorunun calisma konumu Siitunlu masa tipi matkap

Motorlu freze Cesitli plasemenler

istim Makinesi ve Parlatma Makinesi
istim Makinesi

Temizlenmeden gelen malzemelerin kurutulmasinda kullanilir. Uzerindeki huniden
icine su konur ve kazan belli dereceye gelene kadar isitilir. On kistmdaki vana agilarak,

basingl sicak havanin altina kakiil tutularak kurutulur.



Istim Makinesi
Parlatma Makinesi

Islenen mamullerde el aletlerinin girmedigi kisimlarin parlatilmasinda kullanilan,
kendi etrafinda doner kazan igerisine parlatma sivist olan aragtir. Ayni sitemde fakat degisik

sekillerde olan tiirleri de vardir.

Parlatma Makinesi

Malafa

Demir ve ahsaptan iiretilmis,yiliziik ve bilezik yapiminda kullanilan konik Tezgah
aletleridir.



Malafa
Cekicler

Levhalarin zimba ile kesilmesi ve hestekle derinlik kazandirilarak kiire haline
getirilmesinde kullanilir. Hafif¢e havsanin {izerine vurulur ve tam yarim kiirenin olusmasi

saglanir.

Kuyumculuk kullannm  alanlarina gore c¢esitli gramlarda ve  sekillerde
iiretilmistir.Metali inceltme ve sekillendirmedeki kaba dovme islemlerinden ,ince kakma ve
per¢in islemlerine kadar genis bir kullanim alanma sahiptir. Cekigler diizeltme, sisirme,

toplama, per¢in, tabla, perdah gibi isimler alir.

Genellikle dizeltme ve makinelerin is goremedigi durumlarda yuzlk, bilezik gibi
takilarin biiylitme islemlerinde kullanilan tokmaklar, ahsap ve kaucuk gibi malzemelerden

iretilmistir.

Cekic



Pense
Pense ve Karga Burunlar

Tel ve levha halindeki madeni gekme, bikme ve 0zel islemlerle sekillendirmek igin
kullanilan kicuk el aletleridir. Kullanim alanlarina gére simetrik yarimay, bir tarafi
yarimay, diiz ve yuvarlak agizli gibi cesitlerinin yaninda 6zel olarak sekillendirdigi penseler,

tezgahim Oncelikli aletlerindendir.

Tele diizgiin sekil vermede kullanilan el aletleridir.

Kargaburnu gesitleri

Amyantlar

Uzerinde kaynak yapilan, atesten etkilenmeyen asbest karisimli 6zel taslardir.
Salomadan ¢ikan alevden tezgahi korur, 1sinin dagilmasint onler, kaynak isini kolaylastirir.

Degisik ebatlarda olabilir. Genelde 15 ila 25 cm ebatlarinda olur (Resim 1.6).

Amyant



Kil Testere
Kil Testereler ve Ozellikleri

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

baslayanlar tarafindan, ayarl testere kollar1 ise profesyonel kuyumcular tarafindan kullanilir.

Kil Testeresi Lamasi: Boylar1 standarttir; fakat dis yapilar biiyilikten kii¢lie dogru
siralanir. Dig bitylikliklerini agiklayabilmek i¢in agsagidaki ¢izelgeyi incelemek gerekir.

Kil numaralar1 sdylenirken 0 degerine bagl olarak sdylenir. Yani 2/0, 5/0 biiyiik
disliler ve 0/5, 0/3, 0/2 kiiglik disliler vb. Burada en kii¢lik dis yapisina sahip olan kil 0/6

numara kildir.
Ciftler

Kaynak esnasinda birlestirilecek pargalari, sicak ve kiiglik 1§ parcalarini istedigimiz

sekilde tutmamizi saglayan masaya benzer takimlara denir.

Diiz ciftlerin yani sira islemede de kullanilan yaylh ciftler vardir. Ciftler atese

dayanikli, ¢elikten imal edilmis takimlardir.

Ayrica kaynak sirasinda is pargalarini istenilen konumda tutabilmek igin degisik

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

Sekil vermede kullanilan cift Ates cifti
Olcii Kaliplar

Degisik mikron ve boylarda telkarinin ¢at1 kisminda 6l¢ii almada kullanilan uzun ve
yasst demir malafalardir. Yasst demir malafalara ¢ati teli sarilarak istenilen say1 ve esit

uzunlukta metal parcalarin olugsmasi saglanmaktadir.

Teneke kaliplar

Makaslar ve Ozellikleri

Astar makasi, sa¢ levhalarin el ile kesilmesi islemlerinde, Antep makas ise tellerin,

halkalarin ve astar makasinin yanagmadigi yerlerin el ile kesilmesi islemlerinde kullanilir



Makaslar takim ¢eliginden yapilir, uglari sertlestirilerek belli acilarda bilenir. El makaslariin
yani sira daha biiyiik ve kalin parcalarin kesilmesinde kollu makas veya giyotin makaslar
kullanilir.
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\

s

\
\

Astar makasi, kollu makas veya giyotin makas. Antep makasi
Ors

Uriiniin yapilmasi esnasinda diizlenmesi, egilip biikiilmesi vb. islemlerin yapilmasinda

kullanilan aragtir

Hestekleme Isleminde Kullanilan Arac Geregler

Hestekleme denince ilk akla gelen arac gereg, hestek takimidir (Resim 4.1). Hestek
takimi, kiip veya diiz hestek yuvasiyla hestek zimbalarindan meydana gelir. Ozel kiire bash
zimbalara hestek zimbasi, i¢biikey (bosaltilmig) yarim kiirelerin bulundugu 6zel aparatlara da

hestek altligi ad1 verilir. Hesteklere kuvvet uygulamak i¢in de tokmak kullanilir.
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Hestek takimi

Hestek Althklar: Hestek althklar: iki kisma ayrilir.

KUp Hestekler; Kare prizma seklinde, g¢elikten yapilmis, her ylizeyinde cesitli
caplarda bir veya birden fazla igblikey yarim kiirelerin bulundugu, darbeler sebebiyle

bozulmaya kars1 ylizey sertlestirilmesi yapilmis 6zel kuyumcu aparatlaridir.

Kiip hestekler

Duz Hestekler; Dikdortgen prizma seklinde, dokiim veya celikten yapilmis, bir
ylizeyinde degisik ¢aplarda igbilikey yarim kiirelerin bulundugu ve bozulmalara karsi yiizey

sertlestirilmesi yapilmig 6zel kuyumcu aparatlaridir.

Diiz hestekler



Hestek Zimbalar1 Levhalara verilecek 6zel sekillerle sekillendirilmis (kiire) zzimbalara,
hestek zimbas1 adi verilir. Hestek zimbalar1 genelde silindirik millerin u¢ kismina, kiire

seklinin verilmesiyle meydana gelir.

Zimbalarin iizerinde zzimba numarasi bulunur. Bu numara kiirenin ¢apini belirtir. Bu zimbalar,

hem yarim top yapiminda hem de silindirik (uzun) levhalarin sekillendirilmesinde kullanilir.
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Hestek zzimbalan
Oluklu Demir

Bir ylizeyinde uzunlamasina yarim yuvarlak kanallar bulunan dikdortgen prizma
seklindeki aparatlardir. Oluklu demir tizerindeki kanallarda, degisik Olclide ve biiyilikten

kiicige dogru siralanmistir.

Oluklu demir

Tokmak

Hestekleme isleminde, sert agactan yapilmis tokmaklar kullanilir. Hestek zimbalarinin
zarar gormemesi i¢in aga¢ tokmak kullanilir. Ceki¢ kullanildiginda zimbalarin arka kisimlari

zedelenir ve zamanla sismeler olusur.
Ege Cesitleri ve Kullamldig: Yerler

Ege, goriiniim olarak iki kistmdan olusur; birincisi ahsap bir sapa sabitlenecek bigimde
sivriltilmis, disi acilmis, ege kismi diiz boliimdiir. Digeri iizerine tek veya ¢ift acilmis disli

boliimdiir, kuyruktur ve sapin igine 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 bi¢imlerine gore

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

Malzemenin sertligi arttikca 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 ¢esitleri yaninda, disleri bakimindan da ¢esitleri vardir.
Kesitlerine Gore Egeler
Lama (Yass1) Ege

Dikdortgen kesitlidir. Dig diizlem yiizeyler, lama (yassi) ege ile egelenir.

Uc Kose Ege

Eskenar iiggen kesitlidir. Dar ag1l1 i¢ kdseler ve delikler, ii¢ kose ege ile egelenir.




Kare Ege

Kare kesitlidir. Dikdortgen delik ve kanallar, kare ege ile egelenir.

Yarim Yuvarlak Ege

Kesmesi daire kesmesi gibidir. I¢biikey yiizeyler, yarim yuvarlak ege ile egelenir.
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Yuvarlak Ege

Daire kesitlidir. Yuvarlak delikler ve i¢biikey yiizeyler, yuvarlak ege ile egelenir.

i | 1
Bicak Sirt1 Ege

Dar tiggen kesitlidir. Keskin i¢ koseler, bigak sirt1 ege ile egelenir.



Baret (Trapez) Ege

Trapez kesitlidir.
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Dislerine Gore Egeler
Tek Disli Egeler

Digler, ege lizerinde tek sira halinde dizilmistir. Tek disli egeler, alliminyum gibi

yumusak malzemelerden talas kaldirmaya yarar.

.

Capraz Disli Egeler

Disleri ege lizerinde, ¢apraz iki sira halinde dizilmistir. Boylece egenin dis sayisindaki
artisla orantili olarak kesme etkisi de arttirilmis olmaktadir. Kuyumculukta ¢ogunlukla ¢apraz

disli egeler kullanilmaktadir.



\ \1\\\\~ \\s« NtLeeets %Hll'\é:i[
PR \*\\.\ L LLttis bLbbLee)
h&,i‘w F‘\\\\ g ! ‘\\"\‘\\\L\H\k“\‘uﬂ

,,\\\_\ ‘7?\&\ (A \..\.;U\;\x\.i\\t‘yi‘

Zimparalar ve Ozellikleri

Tesviye isleminden sonra ege izlerini gidermek amaciyla yapilan islem ve kullanilan
malzemelerin ortak adidir. Egeleme isleminin arkasindan yiizeyde olusan izleri, modele zarar
vermeden ve ayrintilar1 yok etmeden ozenle temizlemek gerekir. Bu nedenle egeleme
isleminin hemen arkasindan pargalar cilaya verilmeden 6nce ege izlerini kaybetmek ve cilaya
zemin hazirlamak i¢in ylizeylerin temizlenmesinde kullanilan asindirict 6zelligi olan
kagitlardir. Malzeme, toz veya kristal haldeki camin tutkall1 kdgida veya beze yapistirilmasi

ile olusturulmustur.

Zimparalar, kum tanelerinin kagit iizerine 6zel tutkal ile yapistirilmasi ile meydana

gelir. Kum tanelerinin birbirine yapistirilmasiyla da zimpara taslar elde edilir.

Zimpara kagitlari, tanelerinin iriligine gore numaralandirilir (360-500). Yapilacak

tesviye islemine uygun numara segilir ve parga ylzeyi temizlenir.

Kuyumculukta bir egenin etrafina sarilmis zimpara kagidi ¢ok kullanilir. Zimpara
kagidi istenen genislikte, dikdortgenler seklinde kesilir ve egenin etrafina sarilarak yapistirilir.
Amag egenin etrafinda, diizgiin ve kesintisiz bir diizlem olusturabilmektir. Bir taraf

asindiginda diger tarafa gegilir.

Benzer islem, piyasamene takilan g¢esitli aparatlara yine zimpara kagitlar1 sarilarak da

yapilabilmektedir.
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Tel Firga
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Fircalar

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

aragtir. Degisik ebatlarda olabilir.
Vibrasyonlu Tambur

Uriiniin  tim  islemleri bittikten sonra temizlenmesinde kullanilan makinedir. Elle
temizlenemeyen yerleri temizleyebilen diizenege sahiptir. Yardimci malzeme olarak gesitli

boylarda celik bilyeler tamburun i¢ine dokiiliir ve temizleme bu bilyeler yardimiyla yapilir

Vibrasyonlu Tambur

Cila Motoru



Genellikle parlatma isleminin kullanildig1 alete cila motoru denir. Telkari
islemeciliginde ve her tiirlii iirlinlin yapiminda, parlatma, tesviye ve iriiniin tizerine doku
verilmesi gibi islemler yapilir. Islem sirasinda motorun agiz kismindan atilan fazlaliklarn

etrafa yayillmamasi i¢in vakumlu tiirleri tercih edilmelidir

Cila Motoru
Pres

Cesitli caplarda kiire veya daire seklinde parga kesmek i¢in kullanilir. Erkek ve disi
olmak {izere karsilikli iki basligi bulunur. Bagliklar arasina konan altin veya glimiis levhadan,

kolu bastirmak suretiyle daire parcalar kolaylikla kesilir

Pres



Tel Firca

Bitmis mamuliin asitten ¢iktiktan sonra lizerinde olusan piiriizlii ylizeyi styirmaya

yarayan alettir. Genellikle killar1 piring, saplar1 tahta ya da plastik olanlar1 tercih edilir.

Tel Firga

Sarnel

Yar1 mamuliin diizgiin ve esit uzunlukta kesilmesini saglayan alettir

Mikrometreler

Mikrometreler de bir 6l¢iim ve kontrol aletidir. Bu 06lgii aletleri, mekanik kumandali
vida-somun sistemine gore calisir. Olgii tamhigi kumpaslara gére daha yiksektir. Metrik
mikrometrelerde 6lgme tamligr 0,01 — 0,001 mm, parmak mikrometrelerde ise dlgme tamlig1

0,001 — 0,0001 ingtir.



CHICAGO
BRAND

Mikrometre

Mikrometrelerde birbirinden farkli 6lgme alanlart olusturulmustur. En kii¢iik 6lgme

alan1 0 — 25 mm olup 25’er mm araliklarla 500 mm’lik ¢aplara kadar 6l¢iim yapilabilir
(0-25,25-50, 50 - 75, 75 -100............. 475 — 500 mm). Bunun sebebi dlgme

islemini yapan hareketli ¢genenin kisa boylu olmasini saglamaktir. Boylece 6lgmenin esneme,
1s1 vb. disg etkenlerden etkilenmesinin oniine gegilmis olur. Ancak biiyiik kapasiteli dlgme
yapan mikrometrelerde 6lgme araliklar yiizer yiizer artmaktadir (800- 900- 1000). Mesela,19
mm’lik bir 6l¢liyli 6lgmede 0-25 mm’lik, 34 mm’lik bir Ol¢liyli 6lgmede 25-50 mm’lik,

mikrometre kullanilir.

Hareketli Stkma
Sabit Ug Ug Kolu Kovan Tambur Circir




Kumpaslar

Imalat atdlyelerinde, kalip atdlyelerinde kullanilan &nemli bir 6lcii aletidir. Dis
ylizeylerin, delik ¢aplarinin, derinliklerin, kademelerin, yiizeyler arasindaki genisliklerin vb.

mesafelerin l¢ilmesinde kullanilir.
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1 6 8 4
1- Dig cag dlcme ceneleri 5 - Parmak taksimati
2 - Ic cap dlcme ceneleri 6 - Verniyer taksimati (mm)
3 - Kilig 7 - Verniyer taksimati (Parmak)
4 - mm taksimati 8 - Sikma mandali

Dijital Kumpaslar

Dijital kumpaslarin verniyerli kumpaslara benzer 6lgme g¢eneleri vardir. Ancak dlgme

islemi icin dijital gosterge kullanilir. Parcay1r 6lgmek igin ¢eneler konumlandirilinca dijital

ekrandan 6l¢li dogrudan okunur.

Dijital kumpas
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