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ONSOZ

Bu arastirma; Gazi Universitesi Egitim Bilimleri Enstitiisii Geleneksel Tiirk El
Sanatlar1 Egitimi Bilim Dali 2009 06gretim yilinda Yiiksek Lisans tezi olarak

hazirlanmustir.

Bu arastirma ile “Kuyumculukta Mum Kaliba Alma ve Dokiim Teknigi islem
basamaklar1” ele alinarak, bu alanda atdlyelerde calisan kisilere uygulanan anket ve
atolyelerden elde edilen iiriinlerin degerlendirilmesinde kullanilan gézlem formlar ile

arastirmaya dair giincel veriler elde edilmistir.

Arastirma 5 bdliimden olusmaktadir. Birinci boliimde arastirmanin amaci,
onemi, varsayim ve smrhliklari ile konuyla ilgili tanimlara yer verilmistir. ikinci
boliimde konuyla ilgili kavramsal cerceve ve ilgili arastirmalar ele almmistir. Uciincii
boliimde arastirmanin yontemi, boliim dortte elde edilen bulgular ve yorumlar ve
gozlem formu yer almaktadir. Besinci boliimde ise elde edilen sonu¢ ve oneriler ile

kaynakca ve eklere yer verilmistir.

Bu projeyi hazirlarken topladigim bilgilerin degerlendirilmesinde, arastirmamin
gidis hattinda ve yoOnlenmesinde tavsiyelerinden yararlandigim, arastirmamin
kademelerinde gerekli ilgi ve destegi sakinmayan, ¢cok degerli, Yrd. Dog. Dr. Zeynep
GOKCESU hocama siikranlarimi ve tesekkiirlerimi sunarim. Ayrica bu arastirmada
onemli katkilar1 olan Yrd. Dog. Dr. ibrahim KISAC ve Yrd. Dog¢. Dr. Lale OZER

hocalarima tesekkiirlerimi bir borg bilirim.
Arastirma sirasinda bolgede kuyumculardan konu hakkinda bilgi edinmem ve

cekim yapmam konusunda &nemli yardimlarda bulunan arkadasim Vedat ERGUN’e

yardimlarindan ve katkilarindan dolay1 tesekkiirlerimi sunarim.

Birsen CUKUR



OZET

KUYUMCULUK SANATINDA
MUM KALIBA ALMA VE DOKUM TEKNIiGi

Cukur, Birsen
Yiiksek Lisans, Geleneksel Tiirk El Sanatlar1 Egitimi Bilim Dah
Tez Danmismani: Yrd. Do¢. Dr. Zeynep GOKCESU

Ekim-2009

Aragtirmanin amaci, “Kuyumculuk sanatinda kullanilan mum kaliba alma ve
dokiim tekniginde yapilan iglem basamaklarinin neler oldugunu ortaya koymaktir.

Calisan kisilerin bu konudaki goriislerini belirlemektir”.

Arastirmanin &rneklemini, Istanbul ve Ankara’dan rastgele secilen 30 kuyumcu
atolyesi ve calisanlar1 olusturmaktadir. Bu calisanlara arastirmaci tarafindan hazirlanan
anket formlar1 uygulanmistir. Ayrica atolyelerden segilen 40 adet {iriin Onceden

hazirlanan gozlem formlarina gére incelenmis ve iiriin analizi yapilmistir.

Gozlem formundan ve anketlerden elde edilen verilerden frekans ve yiizde

hesaplamalar1 yapilmistir.

Arastirma sonucunda; Istanbul ve Ankara’da bulunan dokiim atdlyelerinde
dokiim makinelerinin gelismis oldugu, atdlye arag ve gereglerinin yeterli sayida
bulundugu goriilmiistiir. Gelisen teknolojinin de katkilartyla tasarim ve dokiim

tekniginin de hayli ilerledigi gériilmustiir.



Altin ve giimiis dokiimciligiiniin eskiye oranla simdi daha iyi oldugu
saptanmistir. Ayrica incelenen atdlyelerde kisilerle gériisme sonucunda pazarlamada

iscilik kalitesi ve fiyatin dnemli birer unsur oldugu diisiiniilmektedir.

Gozlem formu ile incelenen takilara bakildiginda giimiis ilk sirada yer
almaktadir. Ardindan altin takilar gelmektedir. incelenen takilarda teknik olarak en
cok mihlama teknigi kullanilmistir. Takilarda en c¢ok kullanilan desen bitkisel
stislemedir. Taki tasarimlarini olustururken daha ¢ok siparis tizerine ¢alistiklar

saptanmistir.



ABSTRACT

CANDLE MOLD MAKING AND CASTING TECHNIQUE
IN THE ART OF JEWELRY

CUKUR, Birsen
Master of Arts in Traditional Turkish Handicrafts Education
Thesis Advisor: Yrd. Dog. Dr. Zeynep GOKCESU

October—2009

Aim of this study is to explain and show the steps of candle mold making and
casting tecnique in the art of jewelry and explain the ideas of the employees about this

subject.

The scope of this research consists of randomly selected 30 jewellry workshops
and silversmiths in Istanbul and Ankara. Observation forms prepared by the researcher
were presented to these employees. Moreover, 40 products which were chosen from the
workshops were examined according to the observation forms and product analysises

were carried out.

Frequency and percentage estimatings were done according to the data obtained

from the observation forms and questionnaires.

As a result of this research, it is observed that the casting machines are of high
capacity and the number of the tools is adequate in the workshops in Istanbul and
Ankara. It is also observed that there is a high progress in design and casting tecniques

along with developing technology.



Vi

It is understood that gold and silver molding tecnique is better today than it was
before. After carrying out interviews with the employees in the workshops, it is seen

that qualification of the labor and the prices are significant factors for marketing.

According to the observation forms, silver jewelleries are in the front rank,
golden jewelleries are second. Nailing tecnique is the most used tecnique on the sample
jewelleries. The most common design on the jewelleries is plant ornemantal design. It is

seen that usually jewellery designs are created according to demands.
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BOLUM I

1.GIRIS
Problem

Insanlarin kendilerini, yasadiklar1 ortami, kullandiklari esyalar: hos bir
bicime sokmak istemelerinden dolay1 siisleme sanatlar1 gelismis degisik alanlarda

eserler meydana gelmistir.

Insanlarin ihtiyaglar1 zaman icinde degismistir. Fakat beslenme, barinma,
giyinme ve siislenme ihtiyaglar1 hi¢ degismemistir. Insanlar inanglarindan otiirii
torenlerde takmak tiizere simgesel vasitalara basvururlardi. Krallar, rahipler sahip
olduklar1 giicleri iizerlerinde tasidiklari sembollerden alirlardi. Onlarin kendilerine
tanrilarca bagislandigina inanilirdi. Bu bagislanmis seyler o zamana kadar
kesfedilmis kiymetli tas ve madenlerden yapilirdi. Bu semboller giinlimiizde pek ¢ok
takida kullanilmaktadir. Dini inanig veya siislenmek amagli olarak insanlarin ilgisini
ceken takilar ilk olarak tas, kemik, fildisi, deniz kabuklarindan yapilmistir. Maden

is¢iliginin baslamasiyla tung, giimiis, elektrum ve altindan takilar yapilmistir.

Geleneksel Tiirk El Sanatlarinin bir dali olan Kuyumculuk Sanatinin uzun bir
tarihi gegmisi vardir. Taki takmanin yayginlagmasi ile tarihin akisi icinde belirli
olaylar Insanlarin farkli amaglarla bedene veya giysiye taktiklari, degerli ya da yar
degerli taglarla bezenmis metallerin, farkli dogal malzemelerle diizenlenmis olan siis
esyalarinin yapilma sanatina kuyumculuk denilir. Taki ¢aglar boyu nesilden nesile
ulasan bir kiltiirdiir (Biiyiik Ansiklopedi, 1990, s. 3406).

Takinin tarihi, 1.0 4. bin yila kadar inmektedir. Bunu belgeleyen &rnekler
Anadolu’da, Trakya’da ve Mezopotamya’da ele gegmistir. Siimerler de Cemdet Nasr
Devrinden kalma bir mezarda lapislazuli kakmali altin rozetler, altin kulak tikaglar

ile altin ve elektron boncuklar ¢ikmistir. Bu ornekler, yeterince gelismis bir



teknolojinin heniiz var olmadigmm gostermektedir. 1O 3. bin yilin ortalarmna dogru,
eski diinyanin tim yerlesmelerinde, kuyumculuktaki yapim ve siisleme tekniklerinin
tam anlamiyla gelistirildigini kanitlayan ¢ok sayida eser bulunmustur. Ilk &rneklerle
sonraki geliskin Ornekler arasinda zaman diliminde bizi bilgilendirecek kiiltiirel

veriler heniiz ele gegmemistir.

Kuyumculuk taki gesitleri konusunda bilgilerimiz, 10 7. yiizyildan sonda
cogalir. Bunun nedeni hem buluntularin hem de Antik¢ag yazili kaynaklarinin ¢ok
olmasidir. Kuyumculuk teknolojisi ile takilarin bi¢cim ve isimlerini; yazili
kaynaklardan, Antik vazo resimlerinden, sikkeler ve heykeller iizerindeki taki
betimlerinden 6greniyoruz. Kazilardan ¢ikan takilarla, arkeolojik belgeler ve yazili
kaynaklarin  bilgileri birlesince bir¢ok bilinmeyen, kuskusuz daha Kkolay
aydinlanabilmektedir ( Meri¢gboyu, 2001, s.10).

Gilinlimiizde kuyumculuk teknolojisi olduk¢a gelismistir. Kuyumculuk
sanatinda pek c¢ok teknik kullanilmaktadir. Artik ayni iriinden istenilen sayida
yapmak kolaylagmistir. Ustalarin giinlerce ugrastiklart modeller ¢ok kisa siire i¢inde
ve istenilen sayida iiretilebilmektedir. Bu ¢ogaltma islemi modelin mum kalibinin
alinmasi ve dokiim teknigi ile ger¢eklesmektedir. Seri liretimde biiylik 6nemi olan bu
teknik; bu arastirmada ele alinarak, bu konuya biraz daha 1sik tutmak agisindan

yararli bulunmus ve bu ¢alisma yapilmistir.

Bu arasgtirma da kuyumculuk sanatinin tarihi, kuyumculukta kullanilan
teknikler, kuyumculukta kullanilan malzemeler ve kuyumculuk sanatinda mum
kaliba alma ve dokiim teknigi degerlendirerek incelenmistir. Bu arastirma bu
ozellikleriyle kiiltirel ve egitsel nitelik tasimaktadir Bu ¢alismanin diger
arastirmacilar ve kuyumculuk sanat1 ile ilgilenenler i¢in bir nebzede olsa kaynaklik

edecek olmasi ayri1 bir 6nem tasimaktadir.



Arastirmanin Amaci

Arastirmanin amaci, “Kuyumculuk sanatinda kullanilan mum kaliba alma ve
dokiim tekniginde yapilan islem basamaklarinin neler oldugunu ortaya koymaktir.
Calisan kisilerin bu konudaki goriislerini belirlemektir”.

Bu amag dogrultusunda baslica su sorulara cevap aranmaistir.

Alt Problemler

1. Kuyumculukta kullanilan mum kaliba alma igleminin basamaklar1 nelerdir?
2. Kuyumculukta kullanilan dokiim teknigindeki islemlerin basamaklari
nelerdir?

3. Alanda ¢alisan ustalarin mum kaliba alma islem basamaklar ile ilgili
goriisleri nelerdir?

4. Alanda c¢alisan ustalarin dokiim teknigi islem basamaklar1 ile ilgili
goriisleri nelerdir?

5. Alanda calisan ustalarin {irettikleri iirtinlerin malzeme, teknik ve desen

ozellikleri nelerdir?

Arastirmanin Onemi

Her toplumun veya kiiltliriin 6zelligini yansitan kendisine has Ozellikleri
vardir. Iste bu ozellikleri takilarda da goriilmektedir. Takilar, kiiltiir dzelliklerini

tagimalar1 sebebiyle dnemli birer sembol olma 6zelligi tasimaktadirlar.

Kuyumcu atdlyelerinde islenen takilar degisik tekniklerle olusturulmaktadir.
Bu tekniklerden biride mum kaliba alma ve dokiim teknigidir. Dokiim atdlyeleri
kurulus amaglaria uygun olarak birgok boliimlere ayrilir. Dokiimciiliikte her boliim

ayr1 bir uzmanlig1 gerektirmektedir.



Kuyumculukta seri tiretimde biiyiik bir 6nemi olan mum kaliba alma ve dokiim
tekniginin arastirilmasi bu alanla ilgilenenler agisindan ve bu alanla ilgili kaynagin

olmamasi sebebiyle ¢alisma tamamlandiginda 6nemli bir kaynak olusturacaktir.

Arastirmanin Sinirhliklar:

1. Aragtirmada elde edilen bilgiler arastirma kapsamina dahil edilen
atolyelerle ve calisanlari ile sinirlidir.

2. Arastirmada elde edilen bilgiler kullanilan veri toplama araci ile sinirlidir.

Varsayimlar

Arastirma i¢in hazirlan anket ve gozlem formu arastirmanin amacinda

belirlenen 6zellikleri 6lgecek yeterliliktedir.

Tammlar

Al¢r: Erimis altin alasim elde edilmesi ve modelin tam ayrintili sekilde
kopyalanabilmesi igin, hizli ¢oken silis cilirufu ve baglayicinin(etil silisat ya da asit
fosfat) form elde etmek igin plastik ya da mum model etrafina dokiiliip yakildig:
refrakter kalip ( Word Gold Council, 2000).

Agartma: Kaynak islemi sirasinda olusan kaynak parcgalari ve isinmadan
dolay1r olusan oksitlerin temizlenmesi i¢in iirlinlin sicak olan aside atilarak
temizlenmesi islemine agartma denir. Asitte bir siire bekletilen giimiis ¢ikarilir ve suda
yikandiktan sonra talasta kurutulur. Bu islemler sonunda beyaz mat bir renk almis

giimiise, agarmis glimiis ve bu isleme de agarma denir.

Alasim: Bir madenin &biir bir madene katilmasi ile 6zellik ve goriiniis
bakimindan baska bir madenin elde edilmesidir. S6zlin gelisi bakira ¢inko katilarak
sar1 piring, kalay katilarak tung elde edilir. Ancak altina bakir yada giimiis katildiginda

altinin ayar diisliriilmiis olur. Tarihte adina tun¢ devri denilen ve iki yumusak maden



bakir ve kalayn birlesmesi ile elde edilen sert maden, tun¢ ile en biiyiikk asama
kaydetmistir. Elde edilen bu sert maden ile bircok nesneye bicim verilmistir

( Kuyumculuk Terimleri, 2008).

Ayar: Altin ve giimiis alagimlarinda altin ve giimiisiin miktar ve oranini
belirten bir deyimdir. Altinin saflik ayar1 24 giimiisiin saflik ayar1 1000’dir (Arseven,
1970, s. 12).

Capak: Dokiim kaliplarindan, dokiim esnasinda kaliplarin bosluklarindan

sizan maddenin adi.

Daldirma( Dekapaj): Dokiimden, islemeden ya da genellikle
kaynaklamadan sonra, seyreltik asit ya da dekapaj banyosuna daldirma yoluyla,
yiizeydeki oksitlerin ve erikten maddelerin metalden ¢oziilerek atilmasi islemine denir

( Word Gold Council, 2000).

Derece: Dokiimciiliikte agaca dizilen modellerin algiya alma isleminde

kullanilan gelik ¢erceveler.

Dokiim: Birgok siis esyasinin hazirlanmasinda ¢ok eskiden beri uygulanan,
driinlerin kaliplarinin alinip istenilen sayida ¢ogaltilmasinda kullanilan bir yontemdir

(Enginova, 1990, s.25).

Doékiim Tanesi: Erimis madenin suya yavas yavas dokiilmesiyle elde edilmis

kiigiik pargalar halindeki metal (Ayter, 1996, s. 20).

Doéner Dokiim ( Santrifiij Dokiim): Erimis madenin, doner kolun ortaya
yakin kismindan c¢evredeki kalibin igerisine enjekte edilmesi i¢in merkezkag
kuvvetinden yararlanilan dokiim yontemi. Kollar, helezoni yay bi¢ciminde ya da
elektrikli olabilir, genellikle, erimis madde sicakligiyla tetiklenen dékiime hazir sinyal

ayarinin alinmasiyla ¢alisir ( Word Gold Council, 2000).
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Freze Uclari: Freze motorunun ucuna takilarak kullanilan metali temizleme

sekil verme gibi islemlere yardimci olan uglardir (Ayter, 1996, s.21).

Hadde: Haddeleme; dogal olarak hadde ile yapilan islemlerdir. Yani kare
olarak silindirden ¢ikmis telin, hadde ile yuvarlak olarak istenilen dl¢liye getirilmesi

silindirdin gegirilen tellerin daha da inceltilmesi i¢in kullanilir (Enginova, 1990,5.27).

Kayip Mum Teknigi Ile Dokiim: Bu islem heykel yapiminda yiizyillardir
kullanilmaktadir. Bugiin girift dokiimlerin yapimina uygun halde kullanilmaktadir.
Mum desenler, algidaki boslugu olusturur. Ve kalibin ateslenmesinde baslangicta

eritilir ( Word Gold Council, 2000).

Mum modeller: Asil modelin mum kaliplaridir. Asil model etrafinda
pisirilen kaucuk igerisine enjekte edilerek yapilir; yolluklarda kiime halinde bir araya
getirilir ve dokiim i¢in tam bosluk birakacak alg1 kalibindan eritilir ( Word Gold
Council, 2000).

Raspa: Metal iizerindeki boya, pas gibi seyleri ¢cikarmak, piiriizleri gidermek i¢in
kullanilan iri digli bir térpii (Arseven, 1970, s.15).

Yolluk: Dékme ve yolluk sistemine dokiimii yapilacak modelleri birlestiren mum
stitun, tel. Dokiim boslugu agzindan gonderilecek erimis madde kanalini olusturur.

Kisa tutulmali ve vaktinden dnce dondurulmamalidir ( Word Gold Council, 2000).



BOLUM II

A. KAVRAMSAL CERCEVE

Bu boliimde kuyumculuk sanatinda kullanilan mum kaliba alma ve dokiim

tekniginde yapilan islem basamaklarinin neler oldugu incelenmistir.

1. Kuyumculugun Tanmimi Ve Tarihgesi

1.1. Kuyumculugun Tanim

Kuyumculuk, degerli metal ve taslar1 kullanarak taki ve siis esyasit yapma

sanatinin adidir (Ozer, 2004, s.1).

Kuyum; Degerli metal ve taslarin islenmesi ile yapilan siis esyasi, Kuyumcu;
Degerli metal ve taslardan yapilan bilezik, kiipe gibi iirlinleri satan veya siis esyast
yapan veya satan kimse, Kuyumculuk; Kuyumcunun isi ve sanatina verilen ad olarak

tanimlanmustir.

Kuyumculugu degerli madenlerin titiz ve hassas bir c¢alisma ile islenmesi,
kiymetli taslarin sekillendirilmesi, kiymetli taglarin montiirle veya diger yontemlerle
tiretilen altina monte edilmesi, mamul mal haline gelinceye kadar bir¢ok iiretim
teknikleri kullanilmasi islemlerinin bir biitlinii olan zanaatin adi1 olarak

tanimlayabiliriz ( Biiyiik Ansiklopedi, 1990, s.3406).

Kuyumculukta kullanilan altinin gesitli alasimlar1 vardir. Icine belirli
oranlarda metaller karistirilarak rengi ve sertlik derecesi ayarlanir. Altinin kabul

ettigi madenler Giimiis, Bakir, Nikel, Cinko, Poladyum, ve Iridyum’dur. Bunun



disindaki karisimlar altinin yapisint bozar ve altin 6zelliklerini kaybetmesine sebep

olur.

1.2. Kuyumculugun Tarihgesi

Degerli maden ve tas kullanilarak yapilan takilar, eski gorkemine 6zellikle
Anadolu'nun orta ve batisinda kurulan uygarliklarda kavustu. Takilar ve teknik
gelisti. Gilinimiize ¢ok fazla 6rnek kalmamasina karsin Frigyanin kuyumculuk

sanatina en 6nemli katkisi, 6zgiin bir formu olan fibulalardir.

Takinm tarihi, giiniimiizden 30.000 yil dnceye, Ust Paleolitik Caga kadar
uzaniyor. Ancak uzmanlar, ger¢ek anlamiyla kuyumculugun, Mezopotamya’da,
Misir’da ve Anadolu’da, M.O 4 bin yilin sonlara dogru basladigini belirtiyorlar.
Antik takilarin  karmasik kompozisyonlari, ayrintilh  ve 6zenli iscilikleri
incelendiginde, akla hemen bunlarin hangi aletlerle, hangi {iistiin teknik bilgiyle
yapildigi sorusu geliyor. Insanmn yaratict giiciiniin bir uzantist olan bu teknik
gelisimler, aynt zamanda insanin ¢evresindeki malzeme ile savagiminin da bir

gostergesidir( Temizocak, 1985, s.11).

Usak\Lydia hazinesi ya da popiiler adi ile “ Karun Hazinesi” Anadolu’da
kuyumculuk ve kullanilan aletlerle ilgili 6nemli bilgiler sunuyor. Bu hazine
igerisinde yer alan iki tane bronz iifleme borusu ile taki ve heykelcilik iiretiminde
kullanilan 30 parca bronz kaliptan olusan kuyumca aletleri 6zel bir 6neme sahip.
Bronz iifleme borular1 metalin ergitilmesi sirasinda koriik uglarma takiliyordu.
Bulunan kaliplarin bir b6liimii stampa piring olanlariydi. Bir boliimii de kalip tizerine
konulan ince soy metal levhalarin c¢ekiglenerek kalibin formunu almasi igin

kullanilan dévme kaliplartydi ( Tiire, 2000, s.40).

2. Kuyumculugun Boéliimleri ve Siisleme Teknikleri

Kisilerin begeni ve zevklerine uygun taki yapmak is kolu haline gelmistir.

Metallerin ve taslarin g¢esitlerinin  bulunmasi, degisik iiretim yOntemlerinin



kullanilmas1 kuyumculuk endiistrisinin gelismesine sebep olmustur. Ulkemiz yillik
ortalama 200 ton altin taki ihracat1 ile diinya {i¢iinciisiidiir (Ozer, 2004, s. 1).

Takilarin  karmasik kompozisyonlari, ayrmntili  ve Ozenli iscilikleri
incelendiginde, akla hemen bunlarin hangi aletlerle, hangi {iistiin teknik bilgiyle
yapildig1 sorusu geliyor. Insanm yaratici giiciiniin bir uzantis1 olan bu teknik
gelisimler, ayn1 zamanda insanin ¢evresindeki malzeme ile savasiminin da bir
gostergesi ( Temizocak, 1985,5.45).

Tirk maden sanatinda kazima (hak), c¢alma, kabartma (reprousse),
telkari(filigre), savat (niello), delik-isi (ajur), kakma ve yaldiz gibi siisleme teknikleri

biiyiik ustalikla uygulanmigtir.

Kuyumculugun béliimleri ve siisleme teknikleri sunlardir:
2.1. Kalemkarhk: Takilarin metal kisimlarini, c¢elik kalemler ile talag
kaldirarak siisleyen kuyumculuk dali. Degisik usullerle uglari sivriltilmis ¢elik

kalemler bu sanatin en 6nemli aletidir.

Kuyumcudan gelen sekillendirilmis malzemeye usta bicimlerine uyacak
sekilde kagit tizerine miisvedde yapar miisveddeyi begenirse onu sabit kalemle
malzeme iizerine ¢izer daha sonra da ¢izdigi desenini Ozelligine gore degisik
kalemler kullanarak isi tamamlar. Osmanli hakimiyeti sirasinda Osmanlinin sinirlari
dahilinde kalem tavirlari Istanbul Van Kafkas ve Bosna olarak dorde ayrilirdi
(Kusoglu, 1988, s.52).

2.2. Mihlamacihik: Montiirlere tag takma islemini yapan kuyumculuk dali

2.3. Sadekarhk: Kiymetli metal veya alasimlardan el becerisi ile miicevherin

sade kismini yapan kuyumculuk dali.

2.4. Cilacihk: Miicevher vb. takilarin, yiizeylerinin parlatilmasi islemlerini

yapan kuyumculuk dali.

2.5. Yaldizcilik: Miicevher ve takilarin, yiizeylerinin kiymetli metaller ile

ince bir tabaka halinde kaplanmasi iglemini yapan kuyumculuk dali. Bakir Tung ve
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giimiis eserler mekanik veya kimyasal usuller uygulanarak altinla kaplanabilir. Altin
kaplama eserin bazen biitlin yilizeyine bazen de yalnizca belirli kisimlarina uygulanir.
Madeni eserler mekanik usullerle ya iizerlerine ¢ok ince altin levhalar ¢ekiclenerek
veya zar gibi ince altin varaklar bir yapistirici ile yapistirilarak kaplanabilir. Mekanik
kaplama usullerinin MO. Ugiincii binden itibaren Yakin Dogu maden sanatinda
kullanildig1r goriilmektedir. Madeni eserler kimyasal usuller uygulanarak ta altinla
kaplanabilir. Bir civa altin alasimi olan malgama ve 1sinin kullanildigi kaplama
usuliine yaldiz denir. Madeni eserlerde altinla kaplama yaninda yaldizla kaplamada

uygulanmistir( Erginsoy, 1978,5.26).

2.6. Ramatgibk: Imalat sirasinda olusan degerli metal artiklarinin, diger
degersiz artiklardan arindirilarak yeniden kullanima gecirilmesi islemlerini yapan

kuyumculuk dal.

2.7. Kakmacilik: Ceki¢c ve 0zel zimbalarla altin, glimiis gibi madenlerin
tizerine geometrik sekilleri, ddvme usulii ile meydana getirilen kuyumculuk dali. Bu
tekniklerden 6zellikle kakma teknigi, Selguklu donemin de, maden sanat1 tarihinde
daha once higbir devirde goriilmedigi 6lgiide gelismistir. Madeni eserlerin {izerine
acilan yivlerin ve yuvalarin i¢ine ya da zemine tel lehimleyerek elde edilen gozelere
baska cins ve renkte bir malzeme doldurularak yapilan siislemeye “kakma” denir

( Erginsoy, 1978,5.13).

Dolgu olarak yivlerin icine tel, cukurlara da ince varaklardan istenen
sekillerde kesilmis pargalar kakilir. Kakma tekniginde esas olan, eserin madeni ile
kontrast yapacak, eseri renklendirecek diger bir malzemenin kullanilmasidir. Madene
maden kakarak siisleme teknigi, Yakin Doguda, Eski Cagda bilinmekteydi.
Mezopotamya da, Ur Kral mezarinda (2600 dolaylar1) kakma teknigi ile siislenmis
mizrak uglari ve baltalar bulunmustur. Anadolu dada, Alacahdyiik kazilarindan
cikarilan Hatti kiiltiiriine ait (MO. 2300- 2100) boga ve geyik bigimindeki tung
standartlarinin iizerinde, glimiis veya el kakmalar goriilmektedir. Aplike - rolyef
teknigi ile siislenen eserlerin kabartmalar1 dayaniksiz olur. Iri ve yiiksek rolyefler,

hem ¢ok ince levhalardan yapilmis olduklar1 i¢in ¢abuk delinir; hem de bu
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kabartmalar esere yalnizca kenarlarindan ¢akilmis olduklarindan zamanla yivlerden
kurtulup dékiilebilir. Aplike - rolyef teknigi, Ilk olarak Iranda, Sasani devri giimiis
tabaklarinin iizerinde goriiliir. Bu teknik, daha sonraki devirlerde nadiren

uygulanmustir.

2.8. Dokiimciiliik: Degerli metal alagimlarin ergitilerek hazirlanan kalip

bosluklarina doldurulmasidir. Bu islemi yapan kisiye dokiimcii denir.

2.9. Ocakeilik: Degerli metal alasimlarinin  hazirlanmas: alagimlarin

ergitilerek yari mamullere(tel veya levha) doniistiiriilmesi islemidir.

2.10. Tasarim ve modelcilik: Uretimi yapilacak takilarin imalat resimlerini
cizerek, modellerin olusturulma islemidir. Bu isi yapan kisiye tasarime1 denir (Ozer,

2004,5.5).

2.11. Delik isi Teknigi: Madeni eser lizerine; kesici ve delici aletler
kullanilarak delikli siislemelerin yapildigi teknige delik isi veya ajur teknigi denir.
Delik isi teknigi ile siislemeler yapilirken bazen maden tabakasinin iizerine ¢izilen
desenin zemin kisimlar1 kesilerek cikartilir bazen de zemin birakilarak desenler

kesilip ¢ikartilir. Sonra kesilen kenarlar torpiilenerek piiriizleri giderilebilir.

Yakin Doguda delik-isi teknigi Eski Cagdan itibaren kullanilan bir tekniktir,
ancak celik aletlerin kullanilmasina ge¢ilmeden 6nceki devir bu teknik, yalnizca altin
ve glimils gibi yumusak madenlerin iizerine uygulana bilmistir. Tun¢ Cagima ait
eserlerin lizerinde goriilen delik isi siislemelerin hepsi dokiim teknigi ile elde
edilmistir.

2.12. Kabartma Teknigi: Kabartma desenlerle siislenecek bir eserde, ayni
desenin tekrarlanmasi isteniyorsa, usta bu desenleri tek tek reprousse teknigi ile
kabartmak yolunu se¢mez; ayni sonuca daha ¢abuk ve kolaylikla varacagi, kalip ile
kabartma denilen usulii uygulamay tercih eder. Bu usulde, kalin bir tung cubugun
ucuna, kabartilmasi istenen desenin negatifi, ¢elik aletler kullanilarak oyulur veya

boyle bir u¢ dokiimle de elde edilebilir. Sonra bu ug, tavlanan madenin {izerine
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kabartmanin yapilacagi yere konarak, cubugun arka ucuna ¢ekicle kuvvetli bir darbe
vurulur. Boylece, cubugun ucundaki, desenin negatifi olan oyuk, eserin iizerine
desenin pozitifi olarak ve rolyef seklinde ¢ikar. Taslarin, vazolarin agiz kenarlarin

siisleyen friz halindeki kabartmalar genellikle bu usul ile yapilir.

Diger bir kalipla kabartma usuliinde, kabartma olarak yapilmasi istenen
desenin negatifi, bu kere tun¢ veya kursundan bir kalibin iizerine oyulur veya bu
oyuk dokiilmede elde edilir. Sonra tavlanmis haldeki madeni levha, kalipla oyugun
tizerine konup, arkasindan g¢ekiclenerek levhanin oyugun icine girmesi ve oyugun
seklini almas1 saglanir. Boylece kaliba oyulan negatif desen, madeni eser iizerine,
hem pozitif, hem de negatif olarak ¢ikar. Bu islem istenen yerler tiizerinde

tekrarlanarak, eser rolyeflerle siislenir (Soykan, 1998,s.71).

Eski ¢aglardan giiniimiize kadar yapila gelmis olan giimiis kakmacilik sanati
zaman igerisinde teknik olarak ¢ok az degisiklige ugramis giiniimiize kadar erigmis
nadir sanatlardan olup bugiinde hayatiyetini devam ettirmektedir. Yine bu sanat
gecmisi eskilere dayanan biitiin milletlerce yapilmistir. Ancak bir milletin kakma
sanatt digerlerinkinden ayiran Ozellik bigim ve istif anlayislari ile teknik
uygulaniglart o milletin damgasi olmustur. Giliniimiizde ise glimiis kakmacilik
endiistri devrimini tamamlamamis milletlerin sanati olarak devam etmektedir

(Kusoglu, 1987, 5.33).

2.13. Savatlama Teknigi: Niello, Latince “siyah” demek olan “nigellus”
kelimesinden gelmedir. islam diinyasinda bu teknik igin kullamlan “savat”
kelimesinin de, Arapcada “karartma” anlamina gelen “sevad” ile bir ilgisi oldugu
tahmin edilmektedir. Ancak Arsenin belirttigine gore, “savat” Tirkge- Yyalak
anlamina gelmektedir. Orta Asya maden sanatinda biiyiik Ol¢iide kullanilan
savatlamanin, “yalak”, “cukur” veya “su olugu” anlaminda “savak” kelimesiyle de

bir ilgisi olmas1 miimkiin goriilmektedir.

Niello dolgu, islam maden sanatinda genis olgiide kullamlmustir; dzellikle

Tiirkistan, Iran, Kafkasya ve Dogu Anadolu’ya ait giimiis eserlerin iizerinde Niello
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teknigi ile sik sik rastlanir. Islam maden sanatinda kullanilan Niello’nun
birlesiminde, genellikle dort 6lcii kiikiirt, bir Olgii bakir ve bir 6l¢ii kursun bulunur.
Bu karisima bazen bir 6l¢ii de giimiis ilave edilir. Potada eritilen bu siyah renkteki
karisim, soguduktan sonra havanda doviilerek toz haline getirilir. Bu toz, madeni
eserlerin iizerine agilmis Yivlere ve yuvalara doldurularak, eser algak 1sida firinlanir.
Toz halindeki kiikiirt - maden ‘karigimi, firindaki 1s1 ile sivilasir ve yivlerin ve
cukurlarin igine yayilarak eserin zeminine sikica yapisir. Cok saglam bir dolgu olan

niello soguduktan sonra, eser bir deri pargasiyla, ‘Trablus topragi” denen silisyumlu
kil ve zeytinyagi karisimi ile cilalanarak parlatilir ( Erginsoy, 1978,s.21).

X1l yy.da Selguklular devrinde maden sanatinin merkezi olan Musul da
Savatlama ileri durumda idi. Sonra oradan Anadolu’ya yayilmistir. Osmanlilar ise
maden isciligini daha ¢ok silah yapiminda ilerletmislerdir(Ziber, 1974). Savat
calismalar1 yiiksek ayar giimiis tiizerine yapildiklari zaman daha biiyiik degerler
tasirlar. Zira glimiigiin haslhigindan dolayr muhafaza ettigi beyazlik ile siyah savat
cizgileri isi daha gosterigli yapar. Diisiik ayarda ise giimiis hem ¢abuk karardigindan
hem de icindeki fazla bakirdan dolay1 kizardigindan savati orter géstermez. Onun
igindir ki savatli eserlerde 900 ayar lizeri glimiise vurulan tugra damgasi miisterinin
aramas1 adet olmustur. Bu sebepledir ki Osmanlilar Istanbul disindaki var ve
Diyarbakir gibi vilayetlere yiiksek ayar giimiise tugra damgasi vurmak yetkisi

vermistir.

Yiiksek ayarli giimiis {lizerine yapilan savatli eserlerin seyrine doyum olmaz.
Elde mevcut eserlere bakarak bir zamanlar herkesin mutlaka savatli bir esere sahip
oldugunu diisiinebiliriz. En c¢ok yapilanlar arasinda ise tiitiin tabakalari, kamgi
saplar1, kemerler, tepelikler, barutluklar, tepsiler, muska ve hamaylilar sayilabilir.

(Kusoglu, 1988, s.28).

2.14. Mine Cam Teknigi: Madeni Eserler degerli bir taslarla, renkli camlarla
veya mineyle de siislenebilir. Bu renkli maddeler eser lizerine cokertilerek veya
oyularak agilan yuvalarin veya esrin zeminine lehimle tutturulan tel hiicrelerin i¢ine

doldurulur. Mine Toz cam ve maden oksidi karistmindan yapilir. Maden iizerine
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lehimlenmis tel hiicrelerin i¢ine mine malzemesi doldurularak firinlanarak isinarak

eriyen maddenin madene yapisarak parlak ve renkli bir dolgu meydana getirir.

2.15. Giiherse Teknigi: Kuyumculukta gegen bir tabir olan Giiherse
Farsga’da miicevher gibi anlamima gelmektedir. Genelliklede giimiis ve altin
eserlerin ¢esitli yerlerine kondurulan kiiciik piriltili kiireciklerdir. Bu kiiciik
kiireciklerin hashas kozalag:i iginde bulunan yuvarlak taneciklere benzemesinden

dolay1 Anadolu’da Giiherse ye Hashas sanat1 da denir.

Gtiherse yapiminda haddeden gegirilerek ince teller haline getirilen altin veya
giimiis ince bir ¢ivi lizerine aralarinda bosluk birakmadan sarilir daha sonra ¢ividen
bosaltilan tel sivri uglu metal kesme makasi ile ortadan kesilerek halkalar haline
getirilir. Bu halkalar egimli amyant {izerine dizilerek hamlagla 1sitilip kiirecik haline
getirilen halkaciklar su dolu kaba diiserler. Daha sonra istenen yiizeye kaynatilarak

kullanilir( Kusoglu,1991,s.18).

Giliniimiiz Tiirk kuyumcular1 geleneksel telkari ¢alismalarinda motif {izerine
degisik siislemeler yapmak i¢in graniilasyondan bolca yararlanilmaktadir. Bu graniile
kiirecikler genelde biiyiik boyutlardadir. Eski caglardan giinlimiize gelen bir takida
yaklasik 2600 kiirecikle dekoratif unsur yaratildig: tespit edilmistir. Kapali ¢arsida
bu teknigin ad1 bin toplardir (Ergil, 1987,5.36).

2.16. Telkari Teknigi: Altin, giimiis, bakir gibi yumusak metallerin tellerini,
bir kompozisyon meydana getirecek sekilde kivirarak birbirine veya bir metal
yiizeyine kaynak yapma sanatina telkari adi verilir. Bu teknigin Latince adi olan
filigran, filum (iplik) ve granum (bugday) sozciiklerinden olusmustur (Tire,
2000,s.20).

Telkari isciliginin adi tel ve Fars¢a kar(kari) kelimesinin birlesmesinden
meydana gelmistir. Kafesli kuyumculuk isi olarak nitelenen telkaride giimiis teller

oriilerek cesitli desenler meydana getirilir ve bu desenlere istenilen bicimler verilir

(Ergenekon, 1980,5.13).
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Telkari zor bir teknik olmasma ragmen, bircok parganin uyumlu bir
kompozisyon vyaratmak sekilde biikilip kivrilmasi ve ¢ok ince bir kaynakla
birlestirilmesi sabir ve ustalik isteyen bir ¢alismadir. Her telkari isi iki ana kisimdan
olusur. Birincisi; isin ana iskeleti olan “munta¢”, digeri ise muntag igine
yerlestirilmis vav, kake, tirtil, giil, dudey vb. adlarla anilan her biri farkli bigimde
olan motiflerdir. Calismaya muntag¢ yapimiyla baslanir (ana iskelet), muntagin tel
kalinligr motiflerin tel kalinliginin iki katidir. Daha sonra ara bosluklar sabir ile
doldurulur. Tezgah olarak ceviz agacindan kesilmis diiz bir satih kullanilir. Titizlik
ve sabir isteyen bu calisma esnasinda motifler hazirlanir. Birlestirme islemi en
zahmetli kismidir zira milimetrik tellerin kaynakla birlestirilmesi islemi ¢ok zordur.
Bunun i¢in 6nce, ayari belli bir dl¢iide diisiiriilen glimiis, egelenerek kiiciik tanecikler
halinde bir gilideri pargasi igine toplanir. Egelenmis giimiis bir kaba/konur ve
igersine toz boraks katilir. Suya daldirildiktan sonra amyant iizerine yerlestirilir ana
iskeletin her pargasi bu giimiis boraks karisimi ile kaynak yapilarak birlestirilir.
Motif yerlestirme islemi kaynakla yapilir.

Telkari ince telden taki siislemeciligidir. Tel ne kadar ince olursa takinin
degeri de o kadar artmaktadir. Hammaddesi altin ve glimiistir. Altin pahali
oldugundan genellikle giimiis kullanilir. Telkariden yapilan isler sayilamayacak
kadar cesitlidirler. Mesela sigara agizliklarindan, tiitin kutusundan, fincan
zarflarindan tutun da gesitli tepsiler, kemerler, tepelikler, aynalar hep telkari teknigi
ile yapilmiglardir. Bu sanatin kaynagmin Mezopotamya ve eski Misir oldugu
sanilmaktadir. Buralardan Uzak Doguya, baska bir koldan ise Anadolu’ya ve

Anadolu iizerinden de Avrupa’ya yayildig: bilinmektedir (Dilmeg, 2005, s.44).

3. Kuyumculukta Kullanilan Madenler
3.1. Altin
Altin (Au), “Kimyasal element; yogun, parlak renkte, 1siltil1, sertligi 2,5-3,
yogunlugu 15-19 olan, hava sartlarindan ve tek basina hicbir asitten etkilenmeyen
degerli bir metal seklinde tanimlanmaktadir. Altin, dogada oldukga az, ama katisiksiz

halde bulunan rengi ve pariltisi ile islenmesi kolay olan, havadan ve sudan
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etkilenmedigi icin karartp paslanmayan, bu Ozellikleri ile kullanim1 kolay

metallerdendir( Gold News, 2003, s.22-25).

Asil metal olarak bilinen altin kisioglunun en ¢ok deger verdigi madendir.
Tarih alanma ¢iktigi 5,000 y1l 6ncesinden bu yana degerini simdi de korumaktadir.
Yumusak sart renkli bu madeni tarihte ilk kez kullananlarin Siimerler oldugu
sanilmaktadir. Simgesi Au ve atom sayis1 79°dur, 1,0, 700’lerde ilk para, altim
zenginlik olarak benimsetmistir. Kral, sah, padisah vb, yoneticiler giiglerini sahip
olduklar1 adma hazine denilen altin ve degerli esyalarin saklandigi binalarindan
almiglardir. Tabiatta saf olarak akarsu yataklarinda bulunur. Yine ocaklar iglerinde
altin damarlar1 bulundurduklari i¢in isletilmislerdir, Gliniimiizde ise altin, fizik ve
kimya yontemleriyle fenni bir bicimde filizlerinden elde edilmektedir, Bilindigi
giinden bu yana insanlarin 6zel ilgisini ¢ekmis olan altindan yapilmig bilinen en eski

altin eseri Firavun (Koca ev, ehram, dikilitag) Tukankamon’un hazineleridir.

3.2. Giimiis
Gimiis kolay islenebilen, okside olmayan degerli bir madendir. Beyaz
renkte, parlak, yumusak bu maden, sal altindan biraz daha sert ve altindan sonra en iyi

islenebilir metaldir. Genellikle alagimlari kullanilmaktadir (Onder, 1995, 5.42).

Kuyumculukta ve endiistride kullanilir. Glimiis az sicaklikta elektrigi en iyi
ileten bir madendir. Cok ince levhalar haline getirilebilir ve tel olabilir. (Fligran teli)
ad1 verilen giimiis telin 2 km uzunlugunun agirligi ancak 1 gr gelir. Folio denilen levha
0.0027 mm olup baz1 15181 gegirebilir. Altinla bilesik yaptiginda ¢esitli oranlardaki
alagimla yesil altin veya pembe altin olarak adlandirilir (Sen,2005,5.19).

Giimiisiin Ozellikleri:
Ingilizce : Silver
Simgesi : Ag

Atom Agirlig: :107.88
Atom Numarasi : 47

Yogunlugu : 10.50
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Ergime Noktasi1 : 960.5°C
Kaynama Noktasi : 2100°C

3.3.Bakar
Esmer kirmizi renkte bir madendir. Tabiatta serbest bir madendir. Tabiatta
serbest ve birlesikleriyle birlikte bulunur. Insanlar tarafindan kullanilan ilk maden

bakirdir ( Kuyumculuk Terimleri, 2008).

3.4. Platin

Esmer beyaz renkte parlak bir madendir. ilk defa Amerika’ da nehir
kiyilarindaki kumsallar arasinda metal tanesi olarak bulunmustur. Ispanyolca’ da
giimiis anlamina gelen pirlata kelimesinden platine bu ad verilmistir. Platin dogada ¢ok
defa saf olarak bulunur. Platin madeni filizinin i¢inde iridyum, rodyum, palladyum,

osmiyum, altin, demir bakir ve kum vardir. Kimyevi usullerle saflastirilir.

Teknolojik olarak sanayide ve ayrica miicevherat yapiminda kullanilir. Platin
yiiksek sicaklikta bile havanin oksijeninden bozulmaz. Yine rengini muhafaza eder,
pek sert degildir. Kolaylikla tel ve levha haline gelebilir. Yalniz altin suyunda ¢6ziiniir.
Ancak ytiksek sicakliklarda erir. Onun i¢in saloma veya havagazi sicakligi ile erimez.
Ancak yiiksek 1siveren firin veya oksijen kaynak takimlari ile 6zel eritme islemi yapilir

(Sen,2005,5.55).

Platinin Ozellikleri:
Simgesi : Pt

Atom Agirhigr :195.23
Atom Numarasi : 78
Yogunlugu : 21.45
Ergime Noktas1 : 1778°
Kaynama Noktas1 : 4050°


http://www.bilgilenme.com/
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3.5. Pladyum
Cok sert parlak bir madendir. Dogada platin, giimiis, altin filizleri arasinda
bilesik veya alagim halinde bulunur. Sanayide kullanilir ve ayrica kuyumculukta beyaz
altin denilen siis esyas1 yapiminda kullanilir. Paladyum altin ve glimiisle birlestiginde

esmer beyaz parlak bir alasim meydana getirir (Sen,2005,s.21).

Pladyumun 6zellikleri:
Simgesi : Pd

Atom Agirligr :106.7
Atom Numarasi : 46
Yogunlugu : 11.9

Ergime Noktas1 : 1557°C
Kaynama Noktas1 : 4000°C

3.6. Piring
Piring i¢inde ¢inko olan bir bakir alasimidir. Piring alasimi tung kadar sert ve
saglam bir madendir. islam maden sanatinda piring 12.yy.m iigiincii ¢eyreginden
itibaren tuncun yani sira ve Ozellikle dévme tekniklerinin uygulandigi eserlerin

yapiminda bol miktarda kullanilmistir.

4. Tiirkiye’de Kuyumculuk Sektorii

Tiirkiye’de  kuyumculuk sanayi, 1983 yilinda ihracat yasaginin
kaldirilmasindan sonra ihracata basladi. Bu donemde hala kiilge altin ithalatina izin
verilmiyordu. Kiilge altin ithalati konusunda TC Merkez Bankasi’na ancak 1985
yilinda izin verildi. 1989’da Merkez Bankasi kuyumculuk sektoriiniin materyal
maliyetini diinyadaki diger kuyum f{ireticileriyle ayn1 seviyeye getirmek amaciyla
altin pazarimi olusturdu. Bu liberallesmenin ardindan Diinya Altin Konseyi WGC
(World Gold Council) Istanbul’da ofis acti. Bu gelisimin ardindan, 1995 yilinda
Altin Borsasi kuruldu. Ayn1 yil kiilge altin ithalat yetkisi Merkez Bankas1 tekelinden
alinip borsaya iiye Ozel sektor temsilcilerine verildi. Bu girisimler kuyumculuk

sanayinin altin1 diinya fiyatlarina alabilmesine imkan sagladi. Sonraki y1l, kanunlarda
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yapilan degisiklikle bankalara altin isleri (altin depozito hesaplari, yurtdisindan altin
kredisi getirip arz edilmesi) yapma yetkisi verildi. Olumlu ekonomik kosullar,
desteklenen reklamlar ve goreli olarak sabit kalan fiyatlar 2005 yilinda yasanan
talebin gecen yilin ayn1 donemine gore, tonaj bazinda %15 dolar bazinda ise, %24

artig gostermesini sagladi (Tiirkiye’de Kuyumculuk Sektorii,2008).

5. Kuyumculukta Mum Kaliba Alma

Mum kaliba alma islemi asil modellerin mum kopyalarinin olusturulmasi
islemidir. Asil model etrafinda pisirilen kauguk icerisine enjekte edilerek yapilir.
Yolluklarda kiime halinde bir araya getirilir ve dokiim i¢in tam bosluk birakacak al¢1

kalibindan eritilir.(Altin Tak1 Uretimi Teknik El Kitab1, 2000)

1907°de, Amerikali dis¢i Taggert, ¢iiriik kism1 oyulmus bir disi eski bigimine
sokmak icin bir yontem gelistirdi. O zamana kadar disciler, oyuga altin ya da gilimiis
doldurarak eski bigimlerine sokulurdu. Taggert, bosluga mum doldurup orijinal
bicimini verecek bir rotlis yaptiktan sonra, mum modeli ¢ikariyo, 1s1tya dayanikli bir
dolgu maddesine gomiiyor ve isitarak bu mumu bertaraf ettikten sonra, bunun
biraktig1 bosluga altin dokiiyordu. Bu dolgu bosluguna, ya hava basinciyla ya da
merkezkag kuvvetli bir makinayla metal akitiliyordu (Teknik Dokiim, 2008, s.30).

Dis¢iler kayip mum teknigini 25 yil boyunca kullanadursunlar, kuyumcular
bu yontemi kullanabileceklerini ancak 1930’larda kesfettiler. Bu yoOntemi
kuyumculuga uyarlamay1 olanakli kilan etken, miicevherlerin mum modellerin hizla
cogaltilabildigi bir kaucuk kalibin gelistirilmesi ile oldu. Bir bagka deyisle,
kuyumcular, dis¢ilerin kayip mum teknigine bir yenilik, “kauguk kalip” katarak,
hemen hemen her miicevheri ¢ok seri, hassas ve ucuz bigcimde, altin, giimiis, platin ve

pladyumdan iiretir hale geldiler (Teknik Dokiim,2008,s.31).

Kauguk kalib1 ilkkez kimin kullandig1 bilinmemektedir. New Yorklu

kuyumcu Aaron Finelt daha 1932°de bu teknigi kullandigini, ama kendisinden once
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de bunu kullanmis olanlarin varligini duydugunu soéylemektedir. (Teknik Dokiim,
2008, s.31)

5.1. Mum Kaliba Alma Ve Dokiim Atolyeleri

Uygun sekilde donatilmis olan kiigiik bir kuyumcu atdlyesi bile en zor ve
ugrastirict bir miicevheri yapmaya yeterlidir. Bunun nedeni kuyumculugun en 6nemli
Ogeleri sanatcinin hayal giliciiniin ve kabiliyetinin olmasi; diger bir deyisle
kuyumcunun kendini ifade etmesidir. Bununla birlikte sanatg¢i; tasarimei dehasini
rahatsiz edebilecek karigiklik ve diizensizligi ortadan kaldirmak igin organize

olmalidir.

Fotograf 1: Halef Gold&Jewelery (Istanbul) atdlyesinde Tasarimin yapildig bolim
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Fotograf 2: Halef Gold&Jewelery (Istanbul) atdlyesinde kauguga alma, mum

basma, mum agaca dizme islemlerinin yapildigi boliim
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Fotograf 3: Halef Gold&Jewelery (Istanbul) atdlyesinde dékiim islemlerinin (mum

basma, al¢1 vakumlama, alg¢1 pisirme, dokiim) yapildigi bolim



Fotograf 4: Halef Gold&Jewelery (Istanbul) atdlyesinde dokiim sonrasi tesviye

isleminin yapildig1 yani takiya son seklinin verildigi bolim
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5.2. Mum Kaliba Alma Islem Basamaklan

1-Model yapimi

2- Modeli kauguk kaliba alma
3- Kauguk kalib1 pisirme

4- Kauguk kalip kesimi

5- Mum basimi1

6- Mum modeller

7- Mum agaci dizimi

8- Algilama ve vakumlama

9- Mum indirme ve al¢1 pisirme
10- Dereceyi dokiim makinesine yerlestirme
11- Metali ergitme ve dokme

12- Dokiim sonrasi temizlik

5.3.Modelin Hazirlanmasi

5.3.1. Metalden Model Hazirlama: Kaucuk kalipta kalip boslugunu
olusturmak i¢in kullanilan metalden yapilmis 6rnek is parcalari nikel, giimiis gibi sert
metallerden yapilir. Nikel ve glimiis i¢in 6nerilen bilesim %50 Ni-%30 Cu, %20 Zn
seklindedir. 925 milyem giimiis ve yiiksek ayarli altin alagimlariyla rahat caligir.
Ancak bu madenlerin yiizeyleri ¢ok yumusak oldugu icin kaba cilalamaya kars1 asir1
hassastir ve iizerlerinde olusan ¢izikler kaugukta iz birakir. Bunu 6nlemek i¢in ticlii
alasim olarak giimiis, nikel alagimlar1 kullanilir. Model yiizeyinde bulunan en ince
ayrintilar, kauguk kalipta iz birakacagi i¢in, biitiin islem basamaklarinda sistematik
olarak tekrar edecektir. Bu nedenle hatalar kaucuk kaliba alimnmadan model

yiizeyinden giderilmesi gerekir (Ozer, 2004, 5.134).
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5.3.2. Elle Yontma Mumuyla Model Hazirlama

Fotograf 5: Elle mum modelin nester ve egeler yardimiyla sekillendirilerek

hazirlanmasi iglemi

Tasarlanan parcanin mumdan yapilmasidir. Model yapimi i¢in ¢esitli, renk,
sertlik ve bigimlerde iiretilmis hazir kuyumcu mumlar1 vardir. Cesitli aletler
yardimiyla bu mumlar biikiilerek, egelenerek veya yontularak bi¢im verilebilir. Dis¢i
spatulas1 gibi bir alet bu is i¢in elverislidir. S6z gelimi sicak spatulayla mum alinarak
modele ilave edilebilir ve spatulayla kazima yapilip istenen en ince ayrint1 verilebilir.

Mum model yapilirken unutulmamasi gereken bir husus sudur: bitmis
modelin {izerindeki her ayrmti, nihai olarak dokiilen pargada da ¢ikacaktir. Oyle ki
mum model ne kadar yakin yapilirsa, dokiimden ¢ikan parcada o denli az tesviye ve
cila gerektirir. Mum model pek ¢ok yolla yapilabilir. Malafa tizerinde veya tezgah
vazifesi gorebilecek herhangi bir sert zemin i{izerinde mum model yapmak icin
calisilabilir. Model dokiimden Once olabildigince temiz olmalidir. Yumusak bir
sabun ¢ozeltisinde yikanirsa itizerinde yag, toz ve el kiri kalmaz. Herhangi bir
carpilmaya maruz kalmamasi i¢i modeli daima oda sicakligindaki suyla durulamak

gerekir (Ozer, 2004, 5.135).
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5.4. Dokiim Mum Tiirleri Ve Ozellikleri

Enjeksiyon
Mumy
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Fotograf 6: Enjeksiyon isleminde Kullanilan Mumlar

Hatasiz ve dokiime elverisli mum modelleri elde edebilmek igin, dokiim
mumlari tanimak gerekir.
1. Ana model yapiminda kullanilan mumlar
a. Yontma Mumu
b. Dolgu Mumu
2. Dokiim Mumu(mum enjeksiyonunda kullanilan mumlar)
a. Yazlik Mumlar
b. Kislik Mumlar

Mum modellerin hazirlanmasinda kullanilacak olan mum; parafin esash
(yanma 0zelligi) olmayan yazlik ve kislik olacak sekilde, ergime 1silar1 ve renkleri
farkli imal edilmis dokiim malzemesidir. Terebentin 6zii katmak suretiyle yazlik tipi
daha plastik ve daha diisiik ¢evre sicakliginda islenebilir hale getirilebilmeli, kislik
olarak ta kullanilabilmelidir. Bu tiir mumlar degisik renklerde, 6zellikle kahverengi,
koyu gri yada kirmizi olabilir. En uygun renk gozii yormayan detaylarin islenmesini
saglayan renktir; bu renk kirmizidir. Yaygin olarak kullanilan bir diger renkte yesil

olup, kahverengi, gri ve siyah mumlar pek tercih edilmezler (Ozer, 2004, s.140).
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Sekillendirilebilir olsun olmasin mum tok ve 1s1 yansitict kaplamaya
dayanikli olmalidir. Enjekte edilen mumun diisiik macun sicaklik araligir bulunmali,
sivi halden kat1 hale en kisa sekilde gecmelidir, 6rnek olarak bu aralik 10 C ila 63 C
yada 73 C olabilir. Kauguk kaliplardan c¢ikarildiginda bozulmamasi igin esnek
olmalidir. Bu nedenle, enjeksiyonla kalibinin agilmasi arasinda cevre sicakligi ve

zaman iyi ayarlanmalidir (Vitiello, 2004, 5.294).

Mum, islenmesinde kullanilan aletlere fazla yapismamalidir. Aletler sert
ahsaptan imal edilmelerine ragmen birka¢ gegisten sonra mum yapigmaya ve isi
engellemeye calisir. Bu nedenle siirekli olarak suya batirilip islatilir. Stirekli su
kullanimin1 engellemek amaci ile vazelin yagida kullanilabilir; bu yag muma karisip
mumu yumusatmamasi i¢in dikkatli bir sekilde kullanilmalidi (Vitiello, 2004, 5.294).

Metal, cam, porselenden imal edilmis bir ylizeye yapistirilmis olan mumun
islenmesi bittiginde, yapilan isi bozmadan mumu ayirmak i¢in iki metot
kullanilabilir:

1-  Hidroklorik asitte eritilebilen ¢inko ve aliiminyum yiizeyler kullanilir.
2-  Diistik 1silar verilerek temas ylizeyindeki mumun erimesi saglanir ve

hemen yerinden ¢ikarilir (Vitiello, 2004, s.295).

5.5. Yolluklar

Modelin 6nemli bir boliimii olan yollugun boyutuna dikkat edilmelidir. Bu
konuda hi¢bir matematiksel kural yoktur. Yolluk sivi metalin dokiim i¢ine kolayca
akmasini saglamali ve hacim biiziilmesini dengelemek i¢in tam katilasma olana
kadar s1v1 ve metal deposu gorevi gormelidir. Yolluktan modellere dagilan sivi metal
giris kanali olan kocan kesitleri, parca boyutuna goére hazirlanmali ve koganin
modele birlesme noktasinda ani kesit daralmasi yapilmamalidir. Aksi takdirde ani
katilasma metalin rahat akmasin1 engeller, dokiimiin bosluklu ve hatali olmasina
sebep olur. Yolluklar par¢a boyutlarina gére tek ve ¢ift yolluklu olabilir. Bazen de
tek yolluk iizerinde birden fazla model olusacak sekilde tasarlanabilir (Ozer, 2004,
s.134).
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Yolluk seciminde dikkat edilecek hususlar:

a. Cok uzun, ¢ok kisa olmamalidir

b. Yolluklar silindirik sekle sahip olmalidir

c. Yolluklar egri olmamali, akis1 engellememelidir.
d. Model baglant1 yerinden ince olmamalidir.

e. Diiz ve tek tarafl1 takilar i¢in yolluklar alttan verilebilir.

5.6. Kaucuk Kalibin Hazirlanmasi

Fotograf 7: Kauguktan kalib1 alinmis model 6rnegi

Kuyumculuk sektoriinde; daha karmasik silikon kaliplar, seri imalatta hassas
metal (altin veya giimiis) dokiim i¢in, mum model tretiminde yaygin ve etkili bir
sekilde kullanilirlar. Yukarida, bir yiiziikk imalatinda kullanilan ¢ok parcali karmasik
bir silikon kalip goriilmektedir. Yiiksek esnekligi, dayanimi, uzun oémrii ve diisiik
maliyeti sayesinde yiiksek sicaklikta vulkaniza olan kauguk kaliplar da kuyumculuk
sektoriinde tercih edilmektedir (Ozer, 2004, 5.138).

Kalip igerisine konulacak kaugugun kesilmesi sirasinda kaugugun temiz ve
yagsiz olmasina dikkat edilmelidir. Yapismayr engelleyecek toz ya da digardan

bulasmis maddeler organik ¢oziiciilere batirilmis pamuk yardimiyla temizlenmelidir.
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Kaugugu pisirmede dagilmamasi ve seklinin bozulmamasi i¢in dikddrtgen
veya kare bi¢imindeki kalip cergevelerinden (pisirme kaliplar1) faydalanilir. Bu
asamada kaugugun alt ve istte dengeli bir bicimde pisirilmesi gerekir. Pisirme
preslerinde alt rezistanslar kaliba daha yakin olduklarindan alt yiizey daha erken
isinir ve kaugukta yanma olur. Bunu dnlemek i¢in pisirme kalib1 igerisine kauguk
plakalardan 6nce birkag tane flas yerlestirilmelidir (Ozer, 2004, 5.138).

Kalip merkezlenmesi i¢in ¢esitli yontemler vardir:

a. Pimle(pudrali kalip) yapilan merkezleme

b. Zikzakli veya ayakli kesim seklinde yapilan merkezlemedir.

5.6.1. Kaucuk Kalip Yapiminda Kullanilan Arag¢ Geregler
1.Modeller ve yolluklar
2. Kauguk
3. Pisirme Kaliplari

Fotograf 8: Kaucuk pisirmekte kullanilan kaliplar
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4.Kaucuk Pisirme Presi

Fotograf 9: Kaucuk pisirme presi

5. Nester

Fotograf 10: Mumu kesmekte kullanilan nester
5.6.2. Kaucugun Pisirilmesi( Vulkanizasyon)
En iyi kauguk bozulmalar meydana gelmeden en yiiksek sayida model tiretimi

saglayan kaucuktur. Kaucuk, abaka ya da iizerine tozdan korumak amaci ile

konulmus parlak kagit ile kapl ince levhalar halinde satin alinir.
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Kalibin kalinligimi nesnenin yliksekligine uydurmak amaci ile degisik
kalinlikta kaliplar satin almmmalidir. Abartiya kagmadan uygun kalinlik tespit
edilmelidir, aksi takdirde kalip cok sert olacaktir. Ince levhadan ilk olarak derecenin
tabanina belli bir basingla oturacak kadar bir parca kesilir. Bu islem derecenin erkek
kisminda yapilir. Erkek derecenin disi dereceye gecen iki pimi vardir. Ust kisimda
kalan disi derecede tamamlanir ve artiklar temizlenerek yiizeylerin temas etmesi

saglanir. (Vitiello, 1995, 5.300)

Dereceye boslugun ortasina gelecek sekilde ve akma kanali olusturma amaci
ile yuvarlak yolluk yerlestirilir. Eger bu sekilde islem yapilmaz ise hazirlanmig
kaliba ayni kanal sicak bir demir ile delik agilarak olusturulabilir. Yuvarlak demirin
cap1, nesnenin boyutlarina baghdir, kiiciik oldugunda erimis mumun ve metalin
gecisi zor olur; bliylik oldugunda ise gereginden daha fazla degerli alagim

kullanilacak ve rétuslar daha masrafli olacaktir.

Yuvarlak demirin ucuna dogru koniklesmesi mumun girisini kolaylastirir.
Basing altinda bulunan iki kaucuk katmaninin eriyip yapismasi i¢in temas eden
yiizeylerin yag, toz ve diger yabanct maddelerden tamamen arindirilmis olmalar

sarttir.

Model orta bolgeye yerlestirilir, kauguk parcalar1 yerlestirilir ve son olarak
yekpare kaucguk ile ortiiliir. Doldurulan derece iki adet iletken metal levhanin arasina
konulur; sonug itibari ile kalip levhalarin arasina sikistirilir. Kasnak ve levhalar
pisirme islemi esnasinda 1siy1 iletmeleri amaci ile iletken metalden imal edilirler.
Isitma 148 C ile 153C arasinda 40 ila 90 dakika boyunca siirdiiriiliir. Bu degerler
kesin degildir.(Vitiello, 1995, s.301)

Vukanizasyon siiresi kalip kalinligina bagli olarak 12mm kalinlik i¢in 30
dakika, 18mm kalinlik i¢in 45 dakika, 32mm kalilik i¢in 75 dakika gerekmekte olup
elde edilecek maksimum kalinlik 35mm’dir. Pisirme siirelerinin takibi, kaucuk iireten
firmalarin katolog ve tablolarindan alinabilir. Ilk olarak 1smnin rezistanslardan

dereceye ve kaucuga gececek sekilde hafif basing uygulanir. Iki dakika sonra basic
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biraz daha artirilir. Bes dakika sonra azami basing uygulanir ve bu durum siirenin

dolmasina kadar devam eder.
Pisirme islemi bitirildikten sonra vulkanizator kapatildiktan sonra kalipta tam

soguma gerceklesene kadar pres baski kaldirilmaz. Kalip soguduktan sonra presten

alinir, pisirme kalibinda ¢ikartilir ve kesime gegilir.

Kauguk Kaliba Alma Asamalarinin sekilli anlatimi su sekildedir;

|
Qu

1- Presi 1 55C’ye 1s1tin 2- Kaugugu pisirme kalibina uygun kesin.

e

3- Kaugugun her iki yiiziindeki korumalari siyirin ~ 4- Kaugugu modele uygun kesin



5- Modeli kaugugun ortasina yerlestirin,
Uzerini pisirme kalibin1 dolduracak

sekilde kaugukla ortiip kalib1 kapatin.

]

72N\

7- Kauguk presini kalibi sikacak sekilde
kapatin. ikiser dakika arayla sikmaya

devam edin.
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6- Kauguk pisirme kalibin1 6nceden
155C 1s1tilmis olan presin tablalari

arasina merkezleyip yerlestirin

8. Dogru ve verimli sonug i¢in
her kauguk dilimi 7,5
dakika pisirilmelidir.

g

9- Pisen kaucugu kauguk pisirme kalibindan ¢ikarin

ve oda sicakliginda yaklasik 25 dakika bekletin,

daha sonra nesterle kesip ikiye ayirin. (Teknik Dokiim, 2008, S.6)



34

KERR P- 30
Ozellikleri:

Hassas sicaklik kontrolii
Dijital gosterge

Zaman saati
Aliiminyum goévde

Celik tist cene ve koprii

VP-02, VP-03
Ozellikleri:

Saglam Yap1
Dijital gosterge
Gtivenilir ve hassas

Pratik ve ekonomik

VPP- 17-20, VPP- 20-25
Ozellikleri:

Hassas sicaklik kontroli
Dijital gdsterge
Devre kesici zaman saati

Sabit basing altinda pisirme

Fotograf 11: Kaucguk Pigirme Presleri
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Fotograf 12: Kauguga yerlestirilmis model 6rnegi

5.6.3. Kaugugun Kesilmesi

Kauguk kaliplar1 kesme iglemi tiim islemlerin en zor kismini olusturmaktadir.
Pisirme kalibindan alinan kaucuk kalibin kenar c¢apaklari makasla temizlendikten
sonra ve agizlik alindiktan sonra modelin c¢ikartilmasi islemine gecilir. Kesim

isleminde bisturiden yararlanilir (Vitiello, 2004, s5.299).

Fotograf 13: Bisturi

Kesme islemi sirasinda siirtiinmenin azaltilmasi i¢in bistiirii agzinin suya
batirilmasi1 gerekmektedir. Kesimin saglikli olabilmesi i¢in kesimi yapacak kisinin

modeli tanimas1 ve kesme yontemlerini dogru kullanmasi gerekir. Kesme islemi
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baslangic olarak kalibin agiz kismindan(yolluk ¢ikisindan) baslanmali, kenarlar

boyunca dalgali ya da zikzakli ¢izgiler takip edilmelidir.

Kaucugun Kesilme Asamalari

1- Kaugugun yolluk girisinden 2- Kesim iglemine devam edilmesi
baslanarak zikzak gizerek

kesilmesi islemi

3- Kaugugun ayrilmis hali 4- Modelin kauguktan ayrilmis hali

Fotograf 14: Kaucugun kesilme agamalari
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5.6.4. Kaucuk Kaliplardaki Sorunlar Ve Co6ziim Yollar:
Sorun
* Kesilen kaliplar birbirine iyi oturmuyor.

Muhtemel Nedeni\Diizeltme Yolu

* Kullanilan kauguk ambalajdayken vulkanize olmaya baglamistir. Taze kauguk
kullanin

* Kalip kalinlig1 az olabilir, yeterince kauguk kullanin. Presin tablalari pigirme
kalibina iyice basin

* Kalip asir1 kalin. Kaliplama islemlerinin gozden gegirin.

* Kauguk seritler farkli yonlerde dizilmis. Seritleri ayn1 yonde yerlestirin
sorun

* Kalipta hava sikismasi, bosluklar var.

Muhtemel Nedeni\Diizeltme Yolu

*Model kaugukla doldurulmamis. Modelin etrafini veya icini kauguk pargalariyla
doldurun.

*Pres tablalar1 pisirme sicakliginda degil. Pigsirme presini 6nceden uygun
sicakliga kadar 1sitin.

*Pres tablalar1 ¢ok ¢abuk sikilmis, Pres tablalar1 ilk kavugsmadan sonra Y2 tur
sikilir. Iki dakikada bir bu islem, direngten otiirii sikilamayincaya kadar siirdiiriiliir.

*Kalip tavsiye edilen siirede pisirilmemis. Kaugugun her kati i¢in genelde 154C
de 7,5 dakika pisirme siiresi ayrin. Girift modellerde ise sicaklig1 1444C siireyi de 10
dakika tutun.
Sorun

*Pisirme sonrasinda kalip kat kat ayriliyor.

Muhtemel Nedeni\Diizeltme Yolu

* Kaucguk seritlerin ylizeyi temiz degildir. Kauguk kalib1 hazirlarken el kiri ve diger
toz ve kirden uzak tutun.

sorun

Kalip yumusak, ortast da yapis yapis ¢ikiyor

Muhtemel Nedeni\Diizeltme Yolu

*Diisiik sicaklikta 1sitilmis. Pres tablalarinin sicakligini kontrol edin

*Pigirme siiresi kisa, her kat kauguk i¢in 7.5 dakika pigirme siiresi ayir.
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Sorun

*Kalip yiizeyi cakilli. Kalip yapiskan, kavrulmus. Kalipta ¢ekme fazla. Kalip
esnek degil.
Muhtemel Nedeni\Diizeltme Yolu

*Kalip fazla 1sitilmis. Presin ayarini kontrol edin

5.7. Mum Modellerin Basilmasi

Mum basimi i¢in mum kazanlari kullanilir. Mum kazanlarin hazirlanmasi
asamasinda kazana elektrik verilir. Ust kapak birka¢ dakika bekletildikten sonra
acilir. Kazan i¢indeki mum kontrol edilir. Kazanin igerisine yeteri kadar mum ilave
edilerek kapak kapatilir. Ust emniyet vidasi gevsek birakilarak termometre 100C’a
getirilir, ergime beklenir. Kazan icindeki sicaklik 100 c ye geldiginde uyar1 lambasi

yanarak mumun eridigini haber verir( Ozer, 2004, 5.142).

Bundan sonra kazan sicakligi kullanma sicakligina (yazlik mum i¢in 70-75 C,
kislik mum igin ise 75-80 C aras1) diisiiniilerek {ist emniyet vidasi kapatilir. Kazan
icinde basing olugmasi i¢in hava pompalanir. Kazan barometresinden basing artisi
gozlenerek kazan i¢indeki basing uygun hale getirilir. Daha 6nceden hazirlanmis olan
kauguk, kalip kontrol i¢in pudralanarak alt ve iist flaglar arasinda sikistirilarak mum
enjeksiyonu yapilir. Mumun katilagmas1 beklenerek kalip acgilir. Cikan mum
modeller, kontrol edilmeli, gerekli sicaklik ve basing ayarlar1 yapilarak donma siiresi

beklenmelidir.



~
:

1- Mumu kazanin igine yerlestirin
Ve kazanin sicakligini kullanilan

Mumun 6zelliklerine gore ayarlayin.

3-Kazanin basincini 0,2 — 0,8

Bar aras1 ayarlayin( modele gore daha

yiiksek de ayarlanabilir). En 1yi sonug
icin basinci 1 barin altinda tutunuz.

5- Yaklasik 1 — 1,5 dakika
mumun katilagmasini bekleyip
kalib1 a¢in ve mum modeli

kaliptan dikkatlice ¢ikarin.
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2- Mum basma islemi sirasinda
mumun kaliba yapigmamasi i¢in
Arada bir kalibin her iki yiizi
Ayirict sprey uygulayin

4- Kauguk kalibi iki flang arasina
koyup elinizle iyice sikin. Daha
onceden kaliba agmis oldugunuz
Yolluk agzini mum kazaninin
memesine yerlestirip yaklasik 2-7
saniye siireyle memeyi iterek
mum basin.

6- Mum kazanin i¢indeki
mumu 2-3 ayda bir degistirin.

Meme ve kazanin i¢ini bir bez

+ solvent ile temizleyin.

Fotograf 15: Mum modellerin basilmasi islem basamaklari



MK-2000
Ozellikleri

Hassas sicaklik kontrolii
Hizli basing ayar1

Kolay tahliye ve temizlik
Uzun siireli ¢calisma

2 kg mum kapasitesi

MK- 500
Ozellikleri:

Pratik
Kullanislt
Hesaph

Termostatik Kontrol

Yarim kilo mum kapasitesi

PRIMA-2
Ozellikleri:

Hassas sicaklik kontrolii
Uzun siireli ¢alisma
Kolay agilir kapak
Saglam ve cagdas dizayn

2 kg mum kapasitesi

Fotograf 16: Mum enjeksiyon kazanlari
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Fotograf 17: Mum basma islemi

pompa

enjektor

agma kapama diigmesi

Fotograf 18: Mum Enjeksiyon Kazani
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5.8. Mum Modellerin Rétuslar:

Bosluklu olduklarinda kullanilmayacaklarindan atilmalidirlar; havanin
sizmasi ile delinebilirler. Nesnede bosluklar ya da hava kabarciklar1 bulundugunda

ilk olarak hatali mum akla gelmektedir.

Mum modelleri degisik kokenli hatalar tasiyabilir. Kalip, yetersiz basinca tabi
tutulmus olabilir. Kalipta bulunan bir hata mumda da belli olur. Miimkiin oldugu
vakit, nihai nesnenin rotus islemlerini uzatmamak amaci ile rotusun mum model
tizerinde yapilmasi sarttir. Rotus metalik bir nester ile yapilabilir; yiizeydeki
piiriizlerde karbon tetrakloriir gibi ¢oziicii ile firca kullanilir; bu ¢dziicli, mumun
yiizeyini eritir ve buharlagarak c¢ikintilarin yuvarlak ya da diiz olmasimi saglar.
Tetrakloriir iizerine sikilabilir ya da model igine batirilabilir. Kullanilmadigi

durumlarda buharlasmamasi i¢in agzin sikica kapatilmast sarttir (Ozer, 2004, 5.142).

5.9. Mum Modellerdeki Sorunlar Ve Coziim Yollari

Sorun :
* Kalipta fazla dolum ve ¢apaklanma

Muhtemel Nedeni\Diizeltme Yolu:

*Hava basinci ¢cok yiiksek. Hava basincini azaltin
*Mum fazla sicak. Sicaklig1 ayarlayin
* Kalib1 sikan flaglarda yetersiz, dengesiz baski..Flaglar1 dengeli ve siki tutun.
* Kalip memede fazla tutuluyor. Kalibit memede daha kisa tut.
Sorun:
*Kalip dolmuyor
Muhtemel Nedeni\Diizeltme Yolu:

* Kazanin hava basinci az. Hava basincini ayarlayin.
* Mum soguk. Kazanin sicakligini ayarlayin.

* Kalip ¢ok siki tutulup basilmig. Kaliba fazla stkmadan mumu basin.
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* Sikma flaglart kirli, bu ylizden kalip esitsiz basinca maruz. Sikma flaglarini,
yiizeyi diiz olacak sekilde temizleyiniz.

* Kalipta hava kaliyor. Kalipta hava ¢ikisini saglayacak kesikler yapin.

* Kalip asir1 soguk. Kalib1 1sitin.
sSorun:

*Modelde hava kabarciklar1

Muhtemel Nedeni\Diizeltme Yolu:

*Hava basinci yliksek. Hava basincini ayarlayin

* Kazanda mum az. Mum ilave edin. Kazan yaridan fazla dolu olmali.

* Mum ¢ok sicak veya ¢ok soguk. Sicakligi ayarlayin. Taze mum erirken i¢inde
kalmis olan havay1 almak i¢cin mumu karistirin.

* Kalip memeye egri basiliyor. Ikisinin seviyesini bir tutun.

Sorun:

*Mum kirilgan

Muhtemel Nedeni\Diizeltme Yolu:

* Mum asin sicak, sicakligi ayarlaym.

* Mum tekrardan kullanilmig. Yeni mum kullanin Eskisinden sakin, kullanilmis
mum %50’yiasla gegcmesin.

* Kalip ag¢ilmadan 6nce sogumaya birakiliyor. Kalib1 daha ¢abuk a¢in daha az
sayida kalipla ¢aligin.

* Vasifsiz mum kullaniliyor. Kaliteli mum kullanin.
Sorun:

*Mum renk atmis

Muhtemel Nedeni\Diizeltme Yolu:

* Mum asiri 1sitilmis. Kazani temizleyin, yeni mum koyun.
Sorun:
*Modeller kolayca biikiilityor, mum kaucuga yapisiyor.

Muhtemel Nedeni\Diizeltme Yolu:

* Mum fazla sicak. Sicaklig1 ayarlayin
* Kalip erken, mum heniiz sicakken agiliyor. Kalibin sogumasina zaman taniyin.

Daha ¢ok sayida kalipla ¢aligin.
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6. Agac Dizimi
Mum enjeksiyonu ile elde edilen modeller bir defada dokiim yapilabilmesi

icin ana yolluga monte edilir.

Dokiim isleminde mum agaci ana yollugu, sivi metal i¢in bir depo ve gegis
yolu olarak diisiiniiliir. Genellikle ana yolluk degerli metal sarfiyatini azaltmak ic¢in
capt kiigiik tutulur. Mum modellerin merkezi bir yolluga baglanmalarindaki dizilis
sekilleri cok dnemlidir. Katilasmanin disaridan igeriye dogru yonlenmesini saglamak

acisindan dizilis sekilleri dikkate alinmalidir (Ozer, 2004, s.143).

" Mum Sap Kalibi

Fotograf 19: Mum sap kalib1



Fotograf 20: Mum modelleri mum agacina dizmede kullanilan mum havyasi

;ﬁc;%"ﬁ‘\

Fotograf 21: Mum havyasi ile mum agacina mum modellerin dizilmesi islemi
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Fotograf 22: Agaca dizilmis mum Ornekleri

6.1. Cam Bicimi Dizim

Eritme ve dokiim parcasi kapasitesi 300 gram ya da daha fazla oldugunda en
yaygin parca iiretim yonteminde mumlar bir aga¢ seklinde yerlestirilir. Bir agag, 300
gram dokim ve kisa yolluklart ¢ikarilmis 3000 gramlik bir merkezi gdvdeden
olusabilir.

Cam agacindaki gibi ana yollugun belirli noktalarina kii¢iik yolluklar monte

edilir. Bu yontem ince ve kii¢iikk pargalarin dokiimiine elveriglidir (Aras, 1996,
s.112).

6.2. Spiral Dizim

Biiyiik boyutlu modellerin dokiimiinde kullanilir. Biiyiik modeller dokiim
sirasinda ana yolluktan yeteri kadar beslenemez. Yeterli beslenmenin gerceklesmesi
icin modeller, ana yolluk {izerine bir spiral olusturacak sekilde yerlestirilir

(Teknik Dokiim Yayini, 2001, s.12).
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6.3. Agac¢ Diziminde Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

Mum diizenlemede ve yolluk tasarimi evresinde dikkatli ve 0&zenli
olunmasiyla, islem hurdasi ve hurda dokiim orani en diisiik diizeye indirilir.

Aga¢ diziminde dikkat edilmesi gereken genel ilkeler sunlardir:

* Bir tiir icin lokal tercihten kaginilarak sekil, agirlik ve dokiim yolu farkl
modeller merkezi yolluk tizerine miisavi bir bigimde dagitilir. Ayrintilt modeller uca
yakin, orta biiylikliikkteki modeller ortaya ve daha hacimli iirlinler kalibin alt kismina
yerlestirilir.

* Mumlar {izerinde yag ya da gresten(parmak izi dahil) eser kalmamalidir.

Diger taraftan, vazelin ya da benzeri maddeler al¢inin kaideye saplanmasini engeller.

* Diizenleme asir1 kalabalik olmamalidir.  Bu sadece yerlestirmeyi
zorlastirmakla kalmaz, ayrica, mum giderme sonrasinda bir bosluk ile digeri

arasindaki duvarlar inceyse bu yerlestirme biiyiik olasilikla ¢oker.

* Modellerin once kiiciik dallara eklenip daha sonra asimetrik olarak merkezi
yolluga yerlestirildigi kiime diizenleme tercih edilmelidir. Kiime diizenleme bilesen

ve yuva gibi farkli kii¢clik modellerin ¢ok sayida kopyalanmasi i¢in en iyi yoldur.

* Aynmi sekilde parcalar i¢in merkezi yolluk etrafina vidayla dis acar gibi
spiral yerlestirme uygulanir. Dokiim sirasinda esasen yolluktan, hava hizla gekilir,

spiral etkisi zarar verici hava akiginin azalmasina yardimci olur.

* Merkezi yolluga modelin eklenmesinde kullanilan kaynak parcasi tam
yuvarlak olmali ve govde agz1 yiizeyi iizerinde yeterince alan kaplamalidir. Her
kaynak, dokiim yolu sisteminin bir pargasidir. Ayrica keskin koseler hem mumdan
arindirma islemini, hem de sonraki metal girisi zorlastirir (Teknik Dokiim Yayini,

2001, 5.12).
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* Diisey agaclar, agirligi bilinen standart bir lastik kaide igerisine

yerlestirilmis merkezi alt govde agzinin kokiiyle birlikte diizenlenir.

* Ozellikle sik kiimeler ve spiraller olmak iizere, yerlestiren kisinin, sekilleri
daha iyi konumlandirabilmesi i¢in yollugun yatay bir mandrel tizerine yerlestirilmesi
islemi kolaylastirilabilir. Lastik kaide daha sonra eklenir (Teknik Dokiim Yayini,
2001, s.12).

* Yerlestirme tamamlandiktan sonra, yag ve yapiskan partikiillerin
giderilmesi i¢in aga¢ lastik kaidesi ile birlikte deterjanli bir emiilsiyona batirilir.
Daha sonra, algiya hazir olmasi ig¢in minerali giderilmis suda durulanir. Ve korumaya
birakilir. Bagka hi¢bir kusuru bulunmayan iyi bir dokiimde bir deterjan lekesi bile

kopyalanabilir (Teknik Dokiim Yayini, 2001, 5.13).

* Kalibin(agacin) dokiimii i¢in gereken metal agirliginin bulunmasi: agag¢ ve
kaidesi birlikte tartilir, mum agacin agirhigmi saptamak i¢in kaidenin agirlig
¢ikarilir. Mumun 1.0 degerinde 6zgiil agirlig1 oldugu var sayilirsa, dokiim agirliginin
elde edilmesi igin alagimin yogunlugu ile ¢arpilir (Teknik Dokiim Yayini, 2001,
s.13).

* Temizligin saglanmasi ve alciya toz toplanmamasinin 6nlenmesi i¢in, mum
enjeksiyonu ve agac diizenleme, al¢1 yapilan alandan ayri bir oda da yapilmalidir.
Lastik kaidesiyle desteklenen mum agag, al¢1 i¢in uygun biiyiiklikkte bir fanusa

yerlestirilir. En yaygin kullanilan biiytikliik olasilikla ¢ap1 100mm olan kaliptir.
*Dokiim biiziilmesi olmamasi icin, yollugun en son donmasit gerektiginden,
minimum yolluk kesiti, dogrudan yolluk bulunan dokiimiin en biiyiik kesitinden daha

kiiglik olmalidir (Teknik Dokiim Yayini, 2001, s.14).

* Alt yolluk randimaninin artirilmasi igin biraz inceltilip sivriltilebilir.
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Sunlardan kaginilmalidir:

Tasarim, bu asir1 uglardan uzak olmalidir. Kalip iizerine yerlestirmeden
once, her bir sekil dikkatle kontrol edilmeli, gerekirse, flaglarin giderilmesi ve yiizey
kusurlarinin diizeltilmesi i¢in 1sitilmis lehimleme demiriyle rétus yapilmalidir.
Dokiimiin iyi olmast i¢in mumlarin kusursuz olmasi sarttir. Ayrica, hurda haline
getirmekten ya da daha sonra dokiimlerin yeniden fazlasiyla islenmesindense koti
sekillerin eritilmesi daha iyidir. Modelin yogunlugu en fazla 10mm yada tercihen 5-6
mm olmalidir. Yollugun kisa olmasi yerlestirmeyi daha da zorlastirir ve ortadaki ana
alt govde agzinda kalabaliga yol agarken yollugun uzun olmasi dokiim ve beslenme
isleminin eksik kalmasi tehlikesi yaratir. Mum modeller, alanin maksimum diizeyde
kullanilacag sekilde tek tek dikkatle kaliba kaynaklanir, ancak ayni zamanda kalibin
151 ¢ikarma kapasitesi ve bunun bir biitiin olarak kalibin katilasma sekli {izerindeki
etkisi de goz oniinde bulundurulur. Merkezi asagi yolluklar, normal olarak dairesel
kisimlardir. Tercihen inceltilip sivriltilmistir. Ancak alt1 ya da sekiz koseli kisimlarsa

bulunmaktadir (Ayter,1996, s.30).

Bu kisimlar, modellerin diizenli bir sekilde yerlestirilmesini biraz
kolaylastirmaktadir. Cap1 genis, i¢ci bos dairesel bir kisim, hem sik yerlestirme
kolaylig1 hem de alt govde agzi metalden tasarruf saglar. Ozellikle verimin yiiksek
olmasi gerektiginde en uygun diizenlemenin hangisi olduguna dair goriislerde
farkliliklar bulunmaktadir. Az sayida orta biiyiikliikte dokiim optimum katilagtirmaya
gore diizenlenebilir. Ancak seri iiretim i¢in modelin tutarli bir sekilde sik

yerlestirilmesi gerekmektedir (Word Gold Council, 2000).

7. Kuyumculukta Dékiim Teknigi

7.1. Kuyumculukta Dékiimiin Tanimi

Onceden hazirlanmis olan kalip boslugu igerisine sivi haldeki metal ya da
metal alasimlarini dokerek yapilan sekillendirme islemine dokiim ydntemiyle

sekillendirme denir.(Word Gold Council, 2007)
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Dokiimciiliigiin esast dnceden yapilmis bir modelin tekrar1 gerektiginde veya
fazla sayida mamuliin istendigi durumlarda iiretim i¢in gerekli zamandan tasarruf

saglamaktir.

4.3.2. Dokiim Tekniginde Kullanilan Aletler ve Makineler
4.3.2.1. Dokiim Tekniginde Kullanilan Aletler

a. Modeller: Dokiim boslugunun olusturulmasi igin ahsap, seramik, metal
veya mumdan yapilan, imal edilecek parcanin benzerine model denir (Vitiello,1995,

s. 291).

b. Macalar: Modeller iizerindeki ve i¢indeki bosluklarin olusturulmasi i¢in

kullanilan uygun 6l¢iilerde hazirlanilarak kaliba yerlestirilen kum kiitlesine denir.

c. Dereceler: Dokiim iglemlerinde kullanilan kalip malzemesini sinirlayan ve
dagilmasini onleyen kaplara derece denir. Kuyumculuk dokiim islemlerinde iki gesit
derece kullanilir: Birincisi modelin kauguk kaliba alinmasinda kullanilan ve kaugugu
sinirlandiran derecedir. Buna pisirme kalibi da denir. Ikincisi ise mum agacinin

al¢iya alinmasi sirasinda kullanilan derecedir.

Fotograf 23: Algilama ve firinlama isleminde kullanilan Fanus, Fanus alt lastikleri
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Dereceler, daima kat1 metal silindirlerden olusur ve bu fanuslar 6zellikle
santrifiijlii dokiim i¢in elverislidir. Ayrica, bugiin artik, statik vakum destekli dokiim

i¢in delikli ve oluklu silindir dereceler daha uygundur (Vitiello, 1995, s.306).

Dereceler en fazla yaklasik 800C yanma sicakliginda pek ¢ok kullanima
dayanacak metalden yapilmis olmalidir. Paslanmaz ¢elik kullanilabilir. Ama Inconel
alasimdan yapilmis dereceler daha ekonomiktir. Uzun omiirlii olusu, baslangictaki
maliyetini karsilar. Derece biyiikliigii, dokiim makinesindeki en biiylik aralikla
siirhdir, yine de, dokiim sirasini rahatca igerebilecek kadar biiyiik olmali, derecenin
i¢c ylizli ile mum arasinda s6z gelimi en az 7mm pay kalmalidir. Uygun dereceler,
genellikle, kiiclik makineler i¢in yaklasik Smm ¢apa 50-100 mm yiikseklikte ve
biiyiik makineler i¢in 100 mm ¢apa ya da 150 mm biiyiikliikklerde tedarik edilir, bu
kaliplar 1,0-1,5 mm duvar tiipten ya da kaynaklanmis silindir levhadan kesilir.
Kiigiik dokiim serileri i¢in gereken toplam algr miktarinin degerlendirilebilmesi igin
sekiller bulunmaksizin her biiyiikliikteki derecenin kapasitesi belirtilmelidir. Derece
blytikligl, en yiiksek mumun iizerinde en az 12mm ve dis kismin etrafinda 12mm

pay kalacak sekilde segilir.

¢. Althklar: Santrifiij dokiimde kaucuk kalibin preste pisirilmesi sirasinda
rezistanslara yakin olan alt kismin ¢ok piserek kavrulmasini1 dnlemek, iist kisma daha
1yi baski yapmak amaciyla kullamilir. Kauguk kaliba mum enjeksiyonu sirasinda da

kalibin esnememesi igin altliklar kullanilir (Vitiello,1995, 5.306).

d.Yolluklar: Kalip iizerinde olusturulan, modelin oldugu bosluga ergimis

metal veya alasimin doldurulmasi i¢in birakilan yollara denir.

Kum kaliba dokiimde yolluk i¢in modele monte edilen silindirik boru

kullanilir. Kaliplama isleminden sonra bu parca ¢ikarilarak bosluk olusturulur.

Diger dokiim yontemlerinde ise metal modele silindirik ¢ubuk kaynaklanir.

Cubuk kaucguk pisirme isleminden sonra alinir. Kauguk iizerinde yolluk boslugu
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kalir. Yolluk ¢ubugu metalin akis1 sirasinda kalibin bozulmamasi i¢inde en uygun

yere monte edilmelidir. (Ozer, 2004, s. 135)

e. Fanus Masasi: Fanuslarin firindan ¢ikarilmasi ve dokiim asamalarinda

tasinmasinda kullanilir.

Fotograf 24: Dokiim ve firinlama islemlerinde fanuslar1 almakta kullanilan maga

7.2.3. Dokiim Tekniginde Kullanilan Makineler

Fotograf 25: Al¢inin havasini almakta kullanilan vibrovakum tinitesi
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Vakum dokiim tinitesi, Vibratorlii

Fotograf 26

Vakum dokiim iinitesi, Tezgah tisti

Fotograf 27



Fotograf 28: Vakum dokiim makinesi

Fotograf 29: Otomatik al¢gilama makinesi
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Fotograf 30: Buharli mum indirme cihazi

Fotograf 31 : Alg1 Pisirme Firini



Fotograf 32: Doner Tablali Al¢1 pisirme firmi

Fotograf 33: Santriflij dokiim makinesi
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Fotograf 34: Vakumlu dokiim makinesi

Fotograf 35: Al¢1 temizleme kabini
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Fotograf 36: Basingli suyla otomatik al¢1 temizleme makinesi

7.3. Dokiim Cesitleri

7.3.1. Kum Kaliba Dokiim

Iki derece arasindaki kum igerisinde olusturulan kalip bosluguna ergitilmis

metalin dokiilerek katilagmasiyla elde edilen dokiim yontemidir.

7.3.2. Santrifiij Dokiim

Bir cismin bir yoriingede dondiiriilmesi ile merkezkag¢ kuvvet olusturup, kiitle

merkezden disa dogru itilmesi ile saglanir. (Ozer, 2004, s.145)

Santriflij dokiimde dokme islemi hizlanma esnasinda tamamlanir. S1vi metal

yiiksek bir hizla firlatildig1 i¢in, kalibin en u¢ noktasina kadar iletilir.
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' 6. Al¢inin temizlenmesi 7. Tesviye

5. Metalin eklenmesi

Fotograf 37: Dokiim asamalari

7.3.3.Vakumlu Dokiim

Alcili derece, dokiim esnasinda hareket etmez. Alg¢1 kalibin icerisindeki hava,
vakum yoluyla emilir, bdylece basing farki olusur. Bu dokiim ydnteminde basing
farki s1vi metali, kalibin en ince bosluklarina kadar dolmasina yardimer olur (Ozer,

2004, s. 150).

7.4. Dokiim I¢in Gerekli Metal Miktarinin Tespit Yontemleri
7.4.1. Terazi Yontemi
Aga¢ dizimi bittiginde mum agaci tartilir. Tartimda plastik altlik agirhig
cikarilarak safi mum agirligi bulunur. Bu agirlik dokiimde kullanilacak alasimin

0zgiil agirligi ile carpilarak maden miktar1 bulunur.

Ozgiil agirlik degerleri;
Glimiis ise 10.5 g/cm3

14 ayar altin ise 13,4 g/cm3
18 ayar ise 15 g/cm3

22 ayar ise 17 g/cm3 tiir.
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7.4.2. Su Tasirma Yontemi

Agzima kadar silme su dolu olan bir kaba mum agaci, altlig1 disarida kalacak
sekilde batirilir. Bu durumda kaptan bir miktar suyun tastigi goriiliir. Aga¢ kaptan
cikarilir, su seviyesi ilk haline gelene kadar maden pargaciklar1 kaba atilir. Silme su
seviyesine gelindiginde kaba atilan maden ile tasan suyun hacimlerinin esit oldugu

bulunur. Kap i¢inde bulunan maden bu agag icin yeterlidir (Ozer, 2004, s. 145).

Her iki yontemde de mum modeller ana yolluga monte edildikten sonra metal
miktarlarinin bulunmasi aciklandi. Her zaman aga¢ dizimi yapildiktan sonra gerekli
metal miktar1 hesaplanmaz. Mum modeller agag halinde dizilmeden de gerekli metal
miktart hesaplanabilir. Bu metal miktar1 ana yolluk i¢in gerekli metal i¢in %40
artirllarak gergek metal miktar1 bulunur. Derece plastik altliga sabitlendikten sonra
derecenin iist kismia disa dogru plastik bant yapistirilir. Bunun amaci vakumlama

sirasinda kabaran al¢inin disa tasmamasidir (Ozer, 2004, s.145).

7.5. Alcillama Ve Vakumlama

7.5.1. Alg1 Tiirleri

Alg¢ilama isleminde iki tiir al¢1 kullanilir.

1- Silis bagh kalsiyum stilfat al¢1: Cesitli katkilarla, renkli altin alagimlar1 ve
giimiis dokiimde yaygin olarak kullanilir. Nikelli beyaz altin i¢inde kullanilmakla
beraber arastirmalar nikel ile siilfiir arasindaki istenmeyen reaksiyonlar sonucu
problemlerin ¢ikabilecegi igin tavsiye edilmemektedir. Ayrica kalsiyum siilfat
1000C’ta ayristigindan bu tiir al¢i, paladyumlu beyaz altin gibi yiiksek ergime

sicakligina sahip alagimlar i¢in kullanilmaz.

2- Fosfat bagl al¢i: Bu tiir al¢1 yiiksek ergime sicakligina sahip alasimlar i¢in
kullanilir. Ayn1 zamanda nikelli beyaz altin i¢inde elverisli olup belirtilmesi gerekli

nokta daha pahali ve daha kolay temizlenmesidir (Ozer, 2004, 5.146).



61

7.5.2. Aleimin Karistirilmasi

Ideal olarak, al¢iya sabah baslanir, 6gleden sonra kurutulur, gece boyunca
yakilir ve ertesi sabah dokiim yapilir. Modelin al¢ilanmasinda ayrintilara dikkat
edilmesi ¢ok onemlidir. Alginin, modelleri tamamen Ortiinceye kadar modellerin
icinden ve kenardan akacak sekilde fanuslarin yanindan asagi dokiilmesi gerekir.
Kolaylikla yiizey kusurlarina yol acacak sikismis hava miktarinin azaltilmasi igin
doldurma sirasinda fanusa hafifce vurulur ya da fanus sarsilir (Teknik Dokiim

Yayini, 2001, s. 7).

Algilanmig fanus bir vakum tezgahina yerlestirilir ve iki dakika boyunca tam
vakum uygulanir. Fanus, tepeye kadar bulamagla doldurulur ve higbir sarsintrya
ugramadan ¢Okmesi beklenir. Algidan 6nce, karistirma aygitlari, yolluk kaidesi ve
fanus temiz olmali ve kurumus alg¢i izi bulunmamalidir. Ciinkii bu al¢1 izleri
hazirlanan bulamacin donmasini hizlandirir. Toplam calisma siiresi yaklagik 8-10
dakikadir ve bu siire dikkatle planlanmali ve kontrol edilmelidir. Tek karistirmadan
4-6 fanustan fazlasinin tam olarak al¢ilanmasi ¢ok zordur. Donma siireleri bir
formiilden digerine degisir, en iyi sonucun alinmasi i¢in tedarik¢ilerin Onerilerine
tamamen uyulmalidir. Hizlandirici ve geriletici kullanilabilir, ancak bunlar zaten
karmasik olan isi daha da karmasik hale getirir. Ve maliyeti artirir (Ozer, 2004,
5.146)

Sesli sinyal veren bir kronometre kullanilarak zamanlama ayarlanmalidir.
Ornegin, kalsiyum siilfat esasli bir formiil yaklasik 6-7 dakikada ¢okerken ve
buharla mumdan armdirilirken, fosfat-esasli bir formiil yaklasik 14-18 dakikada

coker ve ¢oktiikten sonrada nemli tutulmamasi gerekir.

Yaklasik -1 saat donmadan sonra lastik kaide ¢ikarilir ve algr malzeme
fazlas1 bir bigakla alinir. Daha sonra kalip, mumdan arindirma ve yakma islemlerine

ge¢meden once 3 — 4 saat bekletilir.
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1- Algiyi tartin

3- Algiy1 suya ilave edin 4- Alg1 ve su karisimini elde ()

( suyu algrya degil) Veya makinenizin karigtirma

haznesinde( b) yaklasik 3 dk. karistirin.

-
|
= ﬁf :
: ‘ ¢ 3
5- Karigsmis ve vakumlanmis olan algiy1 6- Fanusa dokiilen al¢1 dokiilme
fanusa dokiip tasma bandi sarin esnasinda tekrar hava alacagindan

yeniden vakum altina alin.

6- Vakumlanmis olan fanusu iki saat dinlenmeye birakin

Fotograf 38: Alcilama islem basamaklarinin resimli anlatimi
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Fotograf 40: Al¢inin vakumlanmasi islemi

7.5.3. Mum indirme

Atese dayanikli bir kalip elde edilmesi i¢in, mumun giderilmesi ve al¢inin
yakilmasi, zaman ve sicakligin son derece onemli oldugu c¢ok dikkat gerektiren ve
hayati 6nem tasiyan bir islem basamagidir. Mumdan arindirma, buharli ya da kuru
yapilabilir. Buharla mumdan arindirmada, fanuslar, girisleri asagi bakacak sekilde
kapali bir boélme igerisinde kaynayan suyun iizerinde bulunan bir 1zgara iizerine
yerlestirilir. Kaynayan sudan ¢ikan buhar, yaklasik 1 saat i¢erisinde mumun biiyiik

bir kismin1 giderir ve bu mum alginin pek igerisine niifus etmez. Cikan mum asagida
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mumun iizerinde yiizer ve soguduktan sonra da kolaylikla buradan ¢ikarilir (Ozer,
2004, 5.148).

Fotograf 41: Santriflij dokiimde mum indirme

Buharli mumdan arindirilan fanuslarda yapilan dokiimlerde, kuru mumdan
arindirilan fanuslarda yapilan dokiimlere kiyasla gaz gozenekliligi azdir ve yiizeyler
daha piiriizsiizdiir. Al¢1 kuruduktan sonra, biiylik miktarda mum absorbe edebilir,
ancak, al¢g1 buharla doydugunda mumun ylizey gerilimi c¢ok yiikselir ve algiy
islatmaz.Mum buharla mumdan arindirma yoluyla kolaylikla ve tamamen
¢ikarilir.Hatta sicaklik kontroliiniin yetersiz oldugu durumlarda bile sonraki yakma
islemi sirasinda bile karbonlu artik diizeyi kuru mumdan arindirmada oldugundan
daha az olur. Karbonlu artiklarin buharla mumdan arindirma isleminde daha az
olmast, karbonlu artiklarin al¢ida baglayici olarak kullanilan kalsiyum stilfat1 daha da
ayristirmasi ve silfiir dioksit olugsmasi ve bununda dokiim kaliplarinda gézeneklilige

neden olmasi agisindan énemlidir (Ozer, 2004, s.148).

Isitmaya, 690C’nin iizerine kadar asamali olarak devam edilmeli ve en fazla
730-750C’ye kadar 1sitilarak bu sicaklikta 2-3 saat tutulmalidir. Bu siire sonunda,
sicaklik, ayar altinin dokiilecegi eritme noktasina gore, degisen optimum dokiim

sicakligina disiiriiliir. Plastik modeller kullanildiginda, bunlar normal olarak asagi



65

yolluktan muma katilirlar; hatta mum modellerle bile karistirilabilir, ancak, bunlar
mumun eridigi diisiik sicaklikta erimezler( Word Gold Council, 2000).

Mum indirme al¢1 pisirme siireleri su sekildedir;

* Firim1 6nceden 1s1itip 150 C sicakhga getiriniz.
5 Saatlik Pisirme

Fanus ¢ap1 65Smm. kadar

1saat—150C

1saat—-370C

2 saat—730C

1 saat — Bkz **

8 Saatlik Pisirme

Fanus cap1 100mm. kadar
2 saat— 150 C

2 saat—370C
3saat—730C

1 saat — Bkz**

12 Saatlik Pisirme
Fanus ¢ap1 100mm. kadar
2 saat—150 C
2saat-315C
2 saat—480C
4 saat—730C

2 saat — Bkz **

** Son pisirme saatinde firmin sicakligi, fanuslar dokiime elverisli sicaklik
derecesine gelecek sekilde ayarlanmalidir. Ornek: Bayan yiiziikleri veya ince, girift
parcalarda fanus 480 — 540 C, erkek yiiziikleri veya kalin pargalarda ise 370 — 480 C

iken dokiime gecilmesi uygundur.
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7.5.4. Alg1 Pisirme Islemi

Mum indirilmis olan dereceler firin icerisinde uygun yerlere yerlestirilir.
Daha fazla pismesi istenen biiyiik capli dereceler en arkaya, kiigiik ¢apli dereceler ve
az pismesi istenen dereceler, 6n kisma gelecek sekilde yerlestirilir (Vitiello,1995,

5.311).

Fotograf 42: Alg1 pisirme islemi

Firin i¢i yerlestirme planl bir ¢izelgeye kaydedilir. Pisirme siiresi, kullanilan
algiin cinsi ve fanus ¢apina gore degiseceginden bunlarda cizelgede gosterilmelidir.
Bazi firinlarda sicaklik degerlerini kendi kendine ayarlayan zaman saatleri vardir. Bu
saatler pisirme isleminin, is yeri acik olmadigi zamanlarda da devam etmesini saglar.
Firinlarda pisirme islemi sirasinda rezistanlara yakin bolgelerin yanmasini 6nlemek

icin doner tablali firinlar iretilmistir (Vitiello, 1995, s.311).
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7.6. Ergitme Ve Dokiim

Dokiimde kullanilacak degerli metal ya da metal alasimi, 6nceden ergitilerek
cubuk derecelerine dokiiliir ve ¢ubuk haline getirilir. Dokiim esnasinda bu ¢ubuklar
dokiim makinesi lizerindeki grafit potaya konur. Elektrik arki yardimiyla degerli

metal gubuk ergimeye baslar (Vitiello, 1995, s.313).

Fotograf 43: Metalin potaya konmasi islemi, santrifiij dokiim makinesi

Metal ¢ubugun ergitilme 1sis1 ve siiresi onemlidir. Bu 1s1 metalin dokiim
sicakligini gegmemelidir. Potalarda ¢ok 1sinan madenin buhar fazina gegtigi gozlenir.
Buna piyasada madenin fazla isidan yanarak u¢masi denir. Bunu Onlemek igin
sistemdeki kademeli anahtarlardan ayar diisiiriiliir. Ayn1 zamanda potaya yanma pay1
da eklenir (Vitiello,1995, s.313).
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BAZI METALLER iCiN FANUSUN DOKUM SICAKLIGI

ALASIM  ERIME SICAKLIGI METALIN MUMA  FANUSUN DOKUM

(C) ORANI SICAKLIGI(C)
Giimig(has) 961 10.5/1 427
Glimiig( sterlin) 893 10.5/1 427
Altin 10K Sar1 907 13/1 510
Altin 14K Sar1 879 14/1 482
Altin 18K Sart 927 16/1 482
Altin 10K Beyaz 1052 13/1 538
Altin 14K Beyaz 996 14/1 510
Altin 18K Beyaz 943 16/1 482
Berilyum Bakir1 982 8/1 427
Platin 1773 22/1 871

Not: Metalin dokiim sicakligi, metalin erime sicakligindan 40-65C yiiksek
olmalidir. Dokiim sicakligi, kullanilan alagima bagli olarak az ¢ok oynar. Fanusun
sicakligr dokiimiin cinsine bagli olarak degisir. Saf glimiis 961C’de, saf altin

1063C’de erir.

Sivi hale gelmis olan metal ya da alasimin iizerine tenikel(boraks) ve
karbonat atilir. Karbon ¢ubuk ile karistirilarak alasimin yapisinin homojen olmasi
saglanir. Pisirilmis olan al¢1 derece masa ile firindan alinir; ¢ok sicak ise birkag kere
sallanip dokiim makinesi tizerine yerlestirilir. Derecenin muhafazas: takilip emniyet

vidalart sikilir (Word Gold Council, 2007).

Santrifiijlii dokiim makinesindeki tur saati ayarlanarak makineye start verilir.
Once dik konumda bulunan pota ve derece yatay konuma gegerek merkezdeki pota
igerisindeki ergimis alasim hazirlanan derece igerisine siiratle ve basingla doldurulur

(Word Gold Council, 2007).
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Derece, makine turunu tamamladiginda masa ile makineden alimir. Ana
yolluk iiste gelecek sekilde yere konur. 3-5 dk. Bekleme siiresinden sonra masa ile
tutularak su dolu kova igerisinde derece ekseni boyunca hareket ettirilerek alginin
¢Oziilmesi saglanir. Derece icerisinde bulunan dokiilmiis is parcasi ¢ikarilip basingli
su altinda yikanir (Word Gold Council, 2007).

Agartma isleminden sonra kogan kesim islemine gegcilir.

7.6.1.Tash Dokiim

Metal ana iskeletlere sonradan tas yerlestirilmesi zor oldugundan bazi 1siya
dayanikli sentetik taslar, daha 6nceden mum modellere monte edilir veya kauguk
kalip icine yerlestirilerek modellerin tash c¢ikmasi saglanir. Dokiim sonrasi ise
makinelerden alinan dereceler bir giin bekletilir. Bunun sebebi ani soguma sonucu
taglarin c¢atlamasini Onlemektir. Dereceler soguk olarak temizlenir, diger islemler

aynidir  (Vitiello, 1995, 5.316).

7.7 Dékiim Sonrasi Temizleme Islemleri

Dokiimden ¢ikan temizlenmis aga¢ kurutulur ve tartilir. Dokiilen maden ile
karsilastirilir. Dokiim isleminden sonra sogutma ve temizleme islemleri sirasinda
agactan kopan modeller olup olmadigina bakilir. Bir eksiklik varsa temizleme
kaplarinda aragtirma yapilir. Agac ana yollugundan modeller kesilerek hatali ve
hatasiz olanlar1 ayrilir. Tamir edilebilecek olanlarda gbézden gecirilir. Kullanilacak
olan modellerin kiiciik yolluklar1 da kesilir. Ana yolluklar, hatali modeller ve kiiciik
yolluklar tartilarak yeniden ¢ubuk haline getirilmek iizere ocaga gonderilir. Hatasiz
olan modeller ise tezgahlarda sadekarlik usulii ile kullanilabilir takilara doniistir
( Ozer, 2004, 5.152).
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Fotograf 44: Dokiimden ¢ikip algilari temizlenmis agacin tesviye i¢in hazirlanmasi

Fotograf 45: Dokiim sonrasi tesviye iglemleri, {irlin egeler yardimiyla diizeltilir,

daha sonra cila makinesinde parlatilip son sekli verilir



Fotograf 46: Dokiim yiiziik ve yiiziigiin tesviye ve mihlama islemlerinden sonraki

goruntisi
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7.8. Dokiim Hatalar1 Ve Coziim Yollar

Sorun:

Capaklanma var

Muhtemel Nedeni/Diizeltme Yolu:

Su al¢1 orani hatali ve alg1 zayif kaliyor

Alg1 iyi muhafaza edilmemis

Algilamada c¢aligma siiresi asilmis veya donarken fanus kimildatilmis
Fanus yere diisiiriilmiis veya uygun olmayan bicimde islem gormiis
Fanus yeterince bekletilmeden firina alinmig

Fanus ¢ok hizli 1sitilmis

Fanus kurumaya birakilmig ve pisirmeden dnce nemlendirilmemis.

Fanus pisirilmis ve sogumaya birakilip sonra dokiilmiis

NOT: Once yiiksek sicaklik isteyen dereceleri dok, sonra firin1 sogutup digerlerini

dok.

Sorun:

Ddokiimler eksik, parcalar tam degil

Muhtemel Nedeni/Diizeltme Yolu:

Sorun:

Mum model agaca yanlis alinmig(yolluklar ince, fazla uzun veya sayica az)
Mum iyice yakilip atilmamis

Dokiim sirasinda fanus fazla soguk

Dokiim sirasinda maden fazla soguk

Madenin gramaji az

Tavlama Oncesi parlak dokiim

Muhtemel Nedeni/Diizeltme Yolu:

Mum iyice yakilip atilmamig(Karbon kalintis1 metali oksitlerinden ayirir)



Sorun:

e Tavlamada ¢ikmayacak sekilde koyu renkli ve kaba dokiim

Muhtemel Nedeni/Diizeltme Yolu:

e Algc1 ¢ok yiiksek sicaklikta pisirilmis, 788C’nin iistiine ¢ikmis

e Maden asir1 1sitilmig

Sorun:
e Dokiim delikli madende fiskeler
Muhtemel Nedeni/Diizeltme Yolu:

e Modeller agaca iyi alinmamis
e Mum iyice yakilip atilmamis
e Metal asir1 1sitilmig
e Fanus fazla sicakken dokiim yapilmis
e Madende eski metal fazla(%50’nin iistiinde kogan, yolluk kullanma!)
e Maden fliiksle (boraks) yeterince temizlenmemis
e Madene c¢ok fazla boraks katilmis
sSorun:

e Parganin i¢inde yabanci madde

Muhtemel Nedeni/Diizeltme Yolu:

¢ Yolluk sisteminde sivri koseler ve dirsekler var

e Fanus yeterince dinlendirilmeden firmlanmis

e Fanus ¢ok hizli 1sitilmis

e Fanus alt lastigi ¢ikarilirken dip kogan boliimii temiz mi diye bakilmamis
e FEritilen madende yabanci madde var

e Fanus pash ya da dokiim 6ncesinde temiz degil

e Pota eski, dagilmaktadir veya geregince boraks katilmamigtir

73
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Sorun:

e Dagilma, Fanusta kirik al¢i

Muhtemel Nedeni/Diizeltme Yolu:

e Yolluk sisteminde sivri kdseler ve dirsekler var.
e Fanus yeterince dinlendirilmeden firinlanmis.
e Fanus ¢ok hizli 1sitilmis.

e Alc¢1 tam donmadan muamele gormiis.

Sorun:

e Ddokiimler giiverseli

Muhtemel Nedeni/Diizeltme Yolu:

e Mum agac ylizey temizleyicisi siviyla muamele edilmemis.
e Alg1 iyi karigtirilmamas, 1yi vakumlanmamas.

e Vakum pompasi iyi gérev yapmiyor

Sorun:

e Dokiimde piiriizlii yiizey

Muhtemel Nedeni/Diizeltme Yolu:

e  Mum modeller piiriizlii

e Modellin yollugu hatali

e Su/al¢1 orani hatali

e Fanus yeterince dinlendirilmeden firinlanmis

e Fanus ¢ok hizli 1sitilmis

e Model fanusta sikisip kalmis ve kaynaya kaynaya al¢iy1 yemis
Sorun:

e Benekleme
Muhtemel Nedeni/Diizeltme Yolu:

e Alcgilama ¢ok hizli yapilmis
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8. Giiniimiizde Mum Kaliba Alma Ve Dokiim Teknigi

Giliniimiizde dokiim de teknolojiye ayak uydurmus ve tasarim bilgisayarda
¢izim programlarinda, mum isleme gibi islemler yine teknolojinin sagladig
imkanlarla makinelerde yapilmaktadir. Bilgisayar Destekli Tasarim Sistemleri ve 3D
Printer cihazlar1 (otoinga teknolojisini kullanan imalat makineleri) her sektdrde
oldugu gibi kuyumculuk sektoriine de girmis bulunmaktadir. Yeni teknolojiler
tasarimcilara yeni ufuklar agmaya devam ediyor. Artik tasarimcilar, "iiretilemez"
denen {riinleri tasarlayip {retiyor, gittikce "akilli iiriin" hedefine yaklasiliyor

(TurkCadCam Dergisi, 2006 ).

Gelisen CAD programlarinin esnekligi ve oto ingsa teknolojilerinin ¢ok
karmasik modelleri {iretme kabiliyetine sahip olmasi nedeniyle, kuyumculuk
sektorlindeki  modellerin  artitk el is¢iligi  gerektirmeden modellenmesini
saglamaktadir. Bunun yaninda sagladigi kazan¢ ve avantajlar arasinda zaman
tasarrufu, geri doniislerle 3D CAD model revizelerinin kolaylikla yapilabilmesi,
modelin istenilen 0Olcek ve/veya boyutta {retilebilmesi, tasarimla iretimin

baglantisinin saglanmasi bulunmaktadir.

Cok karmagik geometriye sahip modelleri inga kabiliyetine sahip olmasi
itibariyle, autofabrication teknolojileri, kuyumculuk sektoriindeki yiiziik, kiipe ve
bilezik gibi karmasik modellerin zahmetli el is¢iligi gerektirmeden imalati
konusundaki ihtiyaglara cevap verecek biiyiik bir potansiyele sahiptir (TurkCadCam
Dergisi,2006).

Kuyumculuk sektoriinde yaygin olarak kullanilmaya baslayan ModelMaker
isimli ilk autofabrication cihazini1 1994 yilinda ABD'ndeki Sanders Prototype firmasi
tretmistir. ModelMaker''ln tasariminda orijinal olarak kuyumculuk sektorii
hedeflenmemis olmasma ragmen elde edilen yiiksek ¢oziintirliikk, hassas dokiime
uygunluk ve cihazin biiyiik modeller iiretmek icin ¢ok yavas kalmasi gibi sebeplerle
bu cihaz zamanla daha ¢ok kuyumculuk sektoriinde kullanilmaya baslanmistir

(TurkCadCam Dergisi, 2006).


http://www.turkcadcam.net/rapor/otoinsa/index.html
TurkCadCam%20Dergisi
TurkCadCam%20Dergisi
TurkCadCam%20Dergisi
http://www.turkcadcam.net/rapor/autofab/tech-deposition-spraying.html#sanders
TurkCadCam%20Dergisi

76

Fakat bu gelismelerin yaninda uzun yillar kuyumculuk sektoriindeki
tasarimcilarin - 3D CAD  yazilimlarimi  kullanmiyor olmasi autofabrication

teknolojilerinin sektore adaptasyonu 6niinde 6nemli bir engel teskil etmistir.

9. Kuyumculuk I¢cin 3d Cad Yazilimlar:

199411 yillarda kuyumculuk sektdriinde autofabrication cihazlarim
kullanmaya baglayan Diinya'daki oncii firmalar ilk olarak genel amagli 3D CAD
yazilimlar ile taki tasarimi yapmaya calisiyordu. Kullanimi zor ve zaman alic1 bu
yazilimlar biiyiikk bir yatirim gerektirmesine ragmen yine de sektoriin ihtiyaglarini
karsilamakta yetersiz kaliyordu. 1998'den sonra ise bu ise uygun 6zel 3D CAD
yazilimlariin gelistirilmesiyle birlikte autofabrication teknolojilerinin taki modelleri
imalatinda kullanilmasi hizla artmistir: JewelCAD ve JCAD3 bu is i¢in kullanilan ve
ozellikle miicevher tasarimcilart i¢in iiretilmis ilk programlardir. Rhino i¢in bir plug-
in olarak gelistirelen Matrix, Delcam tarafindan gelistirilen ArtCAM JewelSmith,
Caligari tarafindan gelistirilen jewelSpace, ve Type3 / 3DESIGN giin gectikce artan
sayida kuyumculuk sektoriine yonelik gelistirilen yazilimlar arasinda sayilabilir

(TurkCadCam Dergisi, 2006).

SensAble firmasinin tirettigi, dokunma hisli / kuvvet geri beslemeli (haptic /
force-feedback) FreeForm Sistemi ise, mum modeli isleyen bir sadekar ustasinin
(kuvveti elinde hissederek yontma ve sekillendirme aliskanlifindan taviz vermeden)

dijital ortamda tasarim yapabilmesini saglamasi agisindan ayr1 bir konuma sahiptir.
Ornek Uygulamalar:

Asagida, bazi autofabrication cihazlarmin kuyumculuk sektoriine yonelik

kullanima ile ilgili 6rnekler bulunmaktadir:

1994 yilinda kurulan Sanders Prototype, Inc. ModelMaker isimli autofabrication
cihazi ile kuyumculuk sektdriiniin talep ettigi yiiksek ¢oziiniirliik ve hassas dokiimde

kullanilabilirlik 6zelliklerini saglayan ilk ticari cihazi gelistiren firmadir. Daha sonra


http://www.jcadcam.com/
http://www.jcad3.com/
http://www.gemvision.com/html/products/matrix/matrix.html
http://www.artcamjewelsmith.com/
http://www.jewelspace.net/products/jewelspace/js3
http://www.3designjewel.com/
TurkCadCam%20Dergisi
http://www.sensable.com/
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bu firma Solidscape ismi altinda o6zellikle kuyumculuk sektoriine yonelik {iriin

gelistirmeye devam etmistir (TurkCadCam Dergisi, 2006).

Fotograf 47: ModelMaker da ¢izilmis yiiziigiin mum, dokiim ve bitmis hali

Ustte, ModelMaker cihazi ile insa edilmis bir yiiziikk modeli goriilmektedir.
Normalde bir ustanin 1-2 haftada el ile yontarak yaptigi mum modeller artik bu cihaz

ile 1 giinde hatasizca bitebilmektedir.

Sagda ise SDI firmasinin RTM ile insa edilmis
bir yiiziik modeli gorilmektedir. autofabrication
cihazlariyla imal edilen modeller kullanilarak Hassas
fanus dokiim ile daha sonra istenilen metalden (altin ve
giimiis gibi) takilar dokiilebilir (TurkCadCam Dergisi,
2006).

3D ystems, Ozel olarak kuyumculuk sektorii
icin gelistirdigi ve MJM serisi diger autofabrication cihazlarma (Thermolet ve
InVision 3-D Printer) nazaran daha yiiksek ¢6ziiniirliige sahip olan InVision HR 3-D


http://www.turkcadcam.net/rapor/autofab/tech-deposition-spraying.html#sanders
TurkCadCam%20Dergisi
http://www.turkcadcam.net/rapor/autofab/tech-deposition-spraying.html#sanders
http://www.turkcadcam.net/rapor/autofab/tech-deposition-spraying.html#sdi
http://www.turkcadcam.net/rapor/autofab/investment-casting.html#ifc
http://www.turkcadcam.net/rapor/autofab/investment-casting.html#ifc
TurkCadCam%20Dergisi
http://www.turkcadcam.net/rapor/autofab/tech-deposition-spraying.html#3d-systems
http://www.turkcadcam.net/rapor/autofab/tech-deposition-spraying.html#invision
http://www.turkcadcam.net/rapor/autofab/tech-deposition-spraying.html#invisionhr
http://www.turkcadcam.net/rapor/autofab/tech-deposition-spraying.html#invisionhr
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Printer isimli autofabrication cihazini ilk defa 15-22 Nisan 2004 tarihlerinde
Isvigre'de diizenlenen BaselWorld 2004, Miicevher Fuari'nda sergilemistir
(TurkCadCam Dergisi, 2006).

Asagidaki 3 resimde InVision HR 3-D Printer ile iiretilmis bazi modeller
goriilmektedir. Soldaki resimde insa sonrasi platform goriilmektedir; Tabladaki
beyaz bolgeler destek, mavi bolgeler ise insa malzemesidir. Ortadaki ve sagdaki
resimlerde destek malzemesi eritilerek temizlenmis modeller goriilmektedir. Sagdaki
resimde bir hassas dokiim sonucu da goriilmektedir. Bu cihaz direkt hassas dokiime
uygun olan %20 mum katkili bir insa malzemesi kullanmaktadir (TurkCadCam
Dergisi, 2006).

Fotograf 48: Mum model

Fotograf 49: Mum model ve dokiim sonras1 goriiniimii


TurkCadCam%20Dergisi
TurkCadCam%20Dergisi
TurkCadCam%20Dergisi
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Fotograf 50: Dokiim model ve modelin bitmis hali

3D Systems firmasmim 2001 yilinda piyasaya siirdiigii, SLA-250'nin yerine
gecen kiigiik hacimli Viper si2 modeli SLA cihazlari, sahip oldugu daha yiiksek
hassasiyet ve ¢oziiniirlilkle miicevher imalatcilarini da hedeflemektedir. Elde edilen
bu model kullanilarak silikon malzemeden mum kalib1 iiretilir. Stereolithography ile
inga edilmis bir yiizik modeli sagda, Silikon kalipla elde edilen mum modeller
kullanilarak hassas fanus dokiimle iiretilmis altin bir yiiziik ise solda goriilmektedir
(TurkCadCam Dergisi, 2006).

Agustos 2003 tarihinde 3D Systems'in 6zellikle kuyumculuk sektorii igin
gelistirdigi Accura Amethyst fotopolimer reginesi ile 0.07 mm lazer capr ve
0.025mm katman kalinliklar1 kullanilarak yiiksek hassasiyette modeller iiretilebilir.
Mor renkli bu malzeme iyi bir kontrast saglayarak seffaf silikon kalip hazirlama
sirasinda daha kolay goriilebilir. Ayn1 malzeme yliksek sicakliga dayanimi sayesinde
kaucuk kaliplamada, diisiik kiil birakma 6zelligi sayesinde ise direkt hassas dokiim
uygulamalarinda da kullanilabilir (TurkCadCam Dergisi, 2006).


http://www.turkcadcam.net/rapor/autofab/tech-light_curing-scanning.html#3d-systems
http://www.turkcadcam.net/rapor/autofab/silicon-tooling.html
http://www.turkcadcam.net/rapor/autofab/investment-casting.html#ifc
TurkCadCam%20Dergisi
TurkCadCam%20Dergisi
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Amethyst malzemeden Bilezik glimiis dokiim Beyaz altindan dokiilen
Viper ile imal edilmis 400 sonrasinda heniiz yolluklar1 bilezigin yolluklar

tasl bilezik ve yiiziik temizlenmeden evvel temzilendikten sonraki hali.
modelleri mum dékiim goriiliiyor.

agacina baglanmas.

Fotograf 51:Bilezigin; mum model,dokiim sonrasi, temizlendikten sonraki hali

Asagida, Meiko (Japonya) firmasmin stereolitografi cihazi kullanildigi bir
miicevher tasarim-imalat uygulamasinin asamalar1 goriilmektedir. Miicevher tasarimi
icin, Meiko tarafindan gelistirilmis JCAD3 isimli bir 3D CAD programi

kullanilmaktadir:


http://www.turkcadcam.net/rapor/autofab/tech-light_curing-scanning.html#meiko
http://www.jcad3.com/
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1- El ile ¢izilmis ) 3- autofabrication 4- Soldaki model ile
. . 2- CAD modeli ha ] | . |
onsept ylizi cihazi ile liretimis apilmis ¢ok pargali,
o (JCAD3) Y
tasarimi model silikon kalip

7- Dokiim agacindan

5- Silikon kalip ile 6- Birgok mum 8- Parlatma ve tas
o ‘ koparilip ‘
tiretilmis mum modelin kullanildig: . o yerlestirome sonrasi
o temizlenmis bir
modellerden birisi bir hassas dokiim yiiziik.
yiiziik.

sonrasi agag.

Fotograf 52: Bir yiiziik modelinin bastan sona dokiim agsamalari


http://www.turkcadcam.net/rapor/autofab/silicon-tooling.html

82

Envisiontec GmbH tarafindan 2004'den sonra gelistirlen ve hassas dokiim
sirasinda kil birakmadan eriyebilen fotopolimer recineler sayesinde Perfactory
autofabrication cihazlar1 kuyumculuk sektoriinde daha yaygin olarak kullanilmaya

baslanmuistir .

Fotograf 53: 3D CAD modeli

3D model tasarlandiktan sonra ¢esitli 3D Printer cihazlariyla iiretilen master
model silikona almip negatif kalibi olusturulur. Silikon kaliba dokiim mumu

enjeksiyonu ile seri liretimde kullanilabilir hale getirilebilir.

Bir tasarimci ne kadar bilingli tasarim yaparsa yapsin ya da teknik resimler
kullansin, yine de {i¢ boyutlu nihai {iriinii elinde tutmadan, ona dokunmadan, i¢ini
disin1 gérmeden yanlisini ¢dzemeyebilir. Bunun yaninda zihninde tasarladig: {irliniin
birebir boyutlarini, olmas: gereken sekle adapte edemeyebilir.3D Printer cihazlar ile
hizli bir sekilde tiretilen prototipler sayesinde tasarimci modeli ¢ok kisa bir siirede
eline alarak inceleme firsat1 bulur.

Hizli prototip imalati, yeni model bir takinin tiretilip kataloga girmesine kadar
gecen slirelerde meydana gelebilecek hatalarin ya da gézden kagabilecek detaylarin,

onceden teshis edilerek revize edilmesine imkan saglar (TurkCadCam Dergisi,2006).


http://www.turkcadcam.net/rapor/autofab/tech-light_curing-masking.html#envision
TurkCadCam%20Dergisi
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Bugiin birgok hit model, kopyalanmaya mahkumdur. Ozellikle kuyumculuk
sektoriinde tutulan bir modelin kopyalanma siiresi bir iki haftay1 gegmez. Boyle bir
rekabet ortaminda iiretimi teknoloji gerektiren ya da el ile kopyalanmas1 miimkiin
olmayan modellere ihtiya¢ vardir. Bilgisayar Destekli Tasarim ve 3D Printer
makinelerinin sagladigi bu avantaj, kuyumculuk sektoriine kazandirilan en 6nemli
fonksiyonlardandir diyebiliriz. Zira 3D Printer makineleriyle, silikon kaliplamayla
kopyalanamayacak kadar karmasik modeller kolaylikla insa edilebilir (TurkCadCam
Dergisi, 2006).

Bir grafikerin, c¢izdigi paftanin c¢iktisin1 gordiigiinde daha iyi yorum
yapabilmesi gibi, 3D Printer makineleri de bilgisayarda tasarlanmis modeli elinizde
tutarak inceleme sansi verir. Bu da tasarimcinin modeldeki boyut-gekil iliskisini

kurmasini saglar.

Fotograf 54: 3D Printer (3D Systems / Viper SLA)


TurkCadCam%20Dergisi
TurkCadCam%20Dergisi

Fotograf 55: Master Model Fotograf 56: Hassas dokiim sonrasi

(Malzeme: fotopolimer regine) giimiis model tesviye ediliyor

Fotograf 58 : 3D Printer modeline bagh olarak yapilan imalat
asamalari bir arada goéraliyor

Fotograf 59: Parlatma ardindan Urliniin son hali
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10. DOKUM TEKNIGI ILE YAPILAN URUNUN URETIM ANALIZi

Yapilan bir modelin tekrar1 gerektiginde kalip alma ve dokiim teknigine
basvurulur. Oncelikle tasarlanan modelin bir kalibinin olusturulmasi gerekir. Daha
sonra dokiimii yapilir. Dokiimii yapilan modelin kauguk kalib1 alinarak model

istenilen sayida tiretilir.

10.1. Modelin silikon kalibinin olusturulmasi

Uriiniin tasarim1 belirlendikten sonra metalden ya da mumdan ya da
makinede islenerek bir model olusturulur. Mumdan ya da makinede islenerek bir
model yapilmissa bu modellerin dokiim teknigiyle 6nce bir modelleri olusturulur. Bu

model daha sonra kauguk kaliba alinir.

Fotograf 60 : Silikon modelin makinede islenme asamasi

Fotograf 61 : Makinede islenmis silikon model
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i

Fotograf 62: Makinede islenmis silikon modele lehim aletiyle yollugun
lehimlenmesi

Fotograf 63 : Yollugu takilan silikon modelin mum agaca dizilmesi

10.2. Silikon modeli al¢iya alma islemi
Mum agacina dizilen modeller fanusa yerlestirilir ve algilanmadan havasi
alinir. Fanusun iistii bantlanir ve al¢1 fanusu asana kadar doldurulur ve tekrar algida
hava kabarciklar1 kalmamasi i¢in vakumlanir. Bir saat kadar bekletilir. Agzinin
bantlanmas1 ve fanusu asana kadar al¢1 dokiilmesinin nedeni bu bekleme sirasinda
al¢ida gekme olur ve agacin iistiindeki modeller agikta kalir bunu engellemek icin bu

islem yapilir.
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Fotograf 64: Dizme islemi bitirilen modellerin oldugu mum agacinin fanusa

yerlestirilmesi islemi

Fotograf 65: Fanusun al¢iya almadan 6nce havasinin alinma islemi



Fotograf 67: Fanusun havasinin alinma islemi
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Fotograf 68: Havasi alinan alginin donmasi i¢in bir saat beklemeye

birakilmasi ve al¢inin fazla kisminin alinmasi islemi

10.3. Alginin Firinlanma islemi

Kalan suyu uzaklastirmak, mumu indirmek ve al¢ida bulunan suyu
¢ikarmak icin al¢1 pigirilir. 100C derecede su uzaklasir. Bu sicaklikta mum zaten
erimistir. Fakat ince bir katman kalacagindan mumun komple yakilip, karbon i¢eren
atiklarinda imhasi gerekir. Bu amagla 750 C’ye ulasilacagindan alg1 pisirilir. Isinma
kademeli olmalidir. Sicaklik 1 saat boyunca 100 C’nin altinda tutulur. 200 ila 250C
aras1 2 saat; 450C’de bir buguk saat; en sonunda sicaklik 750C’ye yiikseltilir. Bu
degere ulasildiginda tiim kiitlenin aymi sicakliga ulasmasi i¢in yaklasik 3 saat
beklenir.



Fotograf 69: Al¢inin pismesi i¢in firinlanmasi islemi
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10.4. Dokiim islemi

Fotograf 71: Eriyen glimiis potasinin masa ile alinmasi ve oluklu sideye dokiilmesi
islemi
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Fotograf 72: Oluklu siddeden alinan ¢ubuk halindeki giimiislerin dokiim makinesine
eritilmek tizere atilmasi islemi

Fotograf 73 : Dokiim makinesine modellerin oldugu al¢1 fanusun yerlestirilmesi
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Fotograf 74: Giimiisiin fanusa dokiildiikten sonraki goriintiisti

10.5. Dokiim sonrasi temizleme islemleri

Fotograf 75: Dokiim islemi gerceklestirilen fanus, al¢ilarindan temizlenmesi icin

sicakken soguk suya batirilir



Fotograf 76: Suya batirma igleminden sonra modellerde kalan al¢inin iyice
temizlenmesi i¢in al¢1 temizleme makinesinde basingl su

uygulanmasi iglemi

Fotograf 77: Algis1 temizlenmis modellerin bulundugu agacin goriintiisti
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A

Fotograf 78: Algisi temizlenen modeller nitrik asitli suya atilarak agartilir

Fotograf 79: Asitleme isleminden sonra modeller tesviye yapilmak lizere agactan
makas yardimiyla ayrilir.



Fotograf 80: Modelin tesviye sonrasi goriintiisii
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10.6. Elde edilen modelin kaucuk kalibinin alinmasi islemi

Modelin kauguk kalib1 alinarak istenildigi kadar kopyasinin elde edilmesi

saglanir.

Fotograf 82: Kaucugun iist kisminin nesterle kesilme asamasi



Fotograf 83 : Kesim islemine devam edilmesi, modele ulagiimast

Fotograf 84: Kaucgugun kesilmesinin son agamalari
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Fotograf 85: Kaucuk ve modelin ayrilmig gortintiileri
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B. ILGILI ARASTIRMALAR

Aydin (2005) “ Yaratic1 Artistik Tasarim ve Prototip Uretiminde Kullanilan
Kalip ve Kalip Teknikleri Ile Dkiim Ve Uygulama Yé&ntemleri” adli yiiksek lisans
tezinde kalip hakkindaki bilgiler, dokiim teknikleri, kalip alma, algilama, alc1
pisirme, dokiim ve uygulamalart ile ilgili aragtirma yapmis ve bazi yorumlar
getirmistir.

Sonug olarak; modeli yapilmis iiriiniin belli miktarda belli amaca uygun
olarak cogaltilmasinda dokiim tekniginin 6nemli bir yere sahip oldugu, model yapimi
ve modelin benzerlerinin ¢ogaltilmasi konusunda kullanilan silikonun, tiim diinyada
en pratik ve en risksiz malzeme oldugu ayrica discilikte kullanilan wax karigiminin

kuyumculukta kusursuz iiretimle kuyumculuga biiyiik avantaj sagladigi goriilmiistiir.

Oztekin (2005) “ Kuyumculukta Kullanilan Dokiim Teknikleri” adli bu
calismada kuyumculuk sektdriinde ge¢gmisten giiniimiize kullanilan dokiim teknikleri,
dokiim asamalari, dokiimde kullanilan makineler ve kullanilan malzemeler, dokiim

uiriinler hakkinda bilgi verilmistir.

Dokiim tekniginin 6nemi son yillarda daha ¢ok anlagilmis ve buna bagli olarak
biiyiik firmalar iiretim kapasitelerini arttirmak i¢in yeni ¢ikan makineleri kullanmaya
baslamiglardir. Makinelerin gelismesi, ililkemizdeki kuyumculuk sektoriinde bu

konuda yetigsmis eleman ihtiyacini ¢ogaltmistir.

Bu caligmanin gelistirilmesi her gecen giin miimkiin olmaktadir. Ciinkii
dokiim makineleri ve malzemeleri {ireten firmalar her gecen giin, temelde islem sekli
ayni olmak kaydiyla yeni makineler ve ihtiyaca gore daha kullanigli malzemeler

iiretmeye ve bunlar1 sektore sunmaya devam edeceklerdir.

Sen ( 2005) “Bilgisayar Destekli Taki Kalibi Tasarimi ve Imalati” adh
yiiksek lisans tezinde, taki malzemeleri, taki tasarim ve imalat yontemleri modern

teknolojiler ve literatiirdeki bilgiler yardimiyla incelenmistir. Taki tasariminda
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kullanilan JewelCAD programiyla yiiziik tasarimi yapilmig ve imalatin
gerceklestirilmeye kadar yapilan agamalar sistemli bir sekilde incelenerek, tasarim ve
kalip imalati asamalarinda dikkat edilmesi gereken hususlar hakkinda
uygulamacilarin  ve bu konuda egitim-O6gretim yapan meslek okullarinin

yararlanabilecegi bir ¢alisma hazirlanmistir.

Yapilan calisma esnasinda sektoriin babadan cocuguna, usta ¢irak iliskisi
icerisinde not edilmemis, bilimsel siizgecten gecirilmemis ve modern teknolojiye
dayanmayan bilgiler ve uygulamalarla, genellikle belgesiz calisanlar tarafindan
yiiriitiildiigi goriilmiistiir. Ulkemizin dis ticaretine bakildiginda son on yilda altindan
mamul kuyumculuk esyasi ihracatinin giderek arttigi goriilmektedir. Tirkiye’de
cevherden altin tretimi heniiz yapilmadigi i¢in altin arzindan ¢ok talebi agirlik
kazaniyor. Diinya altin talebi igerisinde geleneksel olarak altina olan yakinlik,
duyulan giiven ve 73 turizm iilkesi olmasi nedeniyle Tiirkiye’nin 6nemi ¢ok
biiyiiktiir. Bu nedenle kuyumculuk sektoriine daha ciddi bakilmali, tesvik edilmeli ve

akademik gevrelerinde bu hususta ¢alismalar yapmalarina imkan verilmelidir.
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BOLUM I11

A. YONTEM
Bu boliimde arastirma modeli, evren, orneklem, veri toplama teknigi ve

verilerin analizi hakkinda bilgi verilmistir.

1. Arastirma Modeli

Bu ¢alismanin modeli, betimsel arastirma modelidir.

2. Evren ve Orneklem

Bu arastirmanin calisma evrenini, Istanbul’da 24, Ankara’da 6 toplam 30
atolyede uygulanan mum kaliba alma ve dokiim tekniginde yapilan islem
basamaklar1 olusturmaktadir. Atdlyelerden segilen, gézlem formu ile incelenen ve

tirtin analizi yapilan 40 adet iiriin aragtirmanin 6rneklemini olusturmaktadir.

3. Veri Toplama Teknigi

Veriler anket yolu ve gozlem formu ile elde edilmistir. Gozlem formunda
dokiim teknigi ile tretilmis takilarda kullanilan malzemelere iliskin bulgular,
motiflere iligkin bulgular ve bezeme tiiriine iliskin bulgular yer almaktadir.

Farkli dokiim atdlyelerinde 30 kisi ile anket yapilmis, anket sonucu elde
edilen bulgular; ustalarin kisisel 6zelliklerine iliskin bulgular, ustalarin meslekleri
ile ilgili bulgular, ustalarin taki ticaretine iliskin bulgular arastirmada yer
almaktadir.

Calismanin gorsel materyallerle desteklenmesi amaciyla mum kaliba alma ve

dokiim islem basamaklariin fotograflar1 ¢ekilmistir.
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2.4. Verilerin Analizi

Anket, Temmuz 2009 tarihinde arastirmaci tarafindan dokiim atSlyelerinde
calisan 30 kisiye uygulanmigtir. Anket toplam 22 sorudan olusmaktadir. Ankette;
ustalarin  kigisel Ozelliklerine iligkin, ustalarin meslek yasantist ve meslegin
uygulanmasina iligskin, ustalarin taki ticaretine iligkin gesitli sorular bulunmaktadir.
Ayrica bu atdlyelerde dokiim teknigi ile Tlretilmis takilarin ¢ekilen 40 adet
fotograflar1 sonucunda bir gozlem formu olusturulmus ve bu verilerin istatiksel
analizleri sonucunda elde edilen bulgular uygun tablolar halini getirilerek
yorumlanmigtir. Verilerin analizinde frekans(f)’ lar belirlenerek, yiizde(%)’ler

hesaplanmustir.



A.
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BOLUM IV

BULGULAR VE YORUM
Bu boliimde arastirmanin genel amaci dogrultusunda elde edilen verilerin
istatiksel analizleri sonucunda elde edilen bulgular yer almaktadir. Dokim
atdlyesinde calisan, Istanbul ve Ankara’da toplam 30 kisiye 22 sorudan olusan

anket uygulanmistir.

Gozlem formlar ile dokiim atolyelerinde 40 adet iirlin incelenmis olup,
incelenen takilarda kullanilan teknik, kullanilan motif, kullanilan malzeme 6zelligi

frekans ve ylizdeleri hesaplanarak tablolar halinde verilmistir.

1. Ustalarin Kisisel Ozelliklerine iliskin Bulgular
Bu boéliimde anket uygulanan dokiim atolyelerinde ¢alisan ustalarin yas,

cinsiyet, egitim durumlar1 tespit edilmistir.

Tablo 1. Katihmeilarin Yas Araligi Durumuna Goére Dagilim

Yas Durumu Frekans(f) Yiizde(%)

15-20 - -
21-25 - -
26-30 4 13.4
31-Ustii 26 86.6
Toplam 30 100

Tablo 1 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 26’simin 31 yas
tistli oldugu 4’niin 26-30 yaslar1 arasinda oldugu goriilmektedir. Bu da gosteriyor

ki bu kapsamdaki bireylerin %86.6°s1 30 yas tlizerindedir.




Tablo 2. Katihmeilarin Egitim Durumlarina Goére Dagilim
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Egitim durumu Frekans(f) Yiizde(%)

[kogretim 18 60.0
Lise 8 26.7
On lisans 1 3.3
Lisans 2 6.7
Y.Lisans 1 3.3
Toplam 30 100

Tablo 2 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 18’nin
ilkdgretim, 8’nin lise, 1’inin 6n lisans, 2’Sinin lisans, 1’nin yiiksek lisans mezunu
oldugu goriilmektedir. Bu da gosteriyor ki bu kapsamdaki bireylerin % 60’1

ilk6gretim mezunudur.

2. Ustalarin Meslekleri ile flgili Bulgular
Bu bolimde ustalarin meslegi kac¢ yildir yaptiklari, bu meslegi se¢cme

sebepleri, meslegi kimden 6grendikleri gibi bilgiler tespit edilmistir.

Tablo 3. Meslegi Ka¢ Yildir Yaptiklarina Gore Dagihm

Yillar Frekans(f) Yiizde(%)

1-5 4 13.3
6-10 10 33.4
11-15 7 23.3
16-Ustii 9 30.0
Toplam 30 100

Tablo 3 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 4’niin 1-5 yillar
arasi, 10°’nunun 6-10 yillar1 arasi, 7°sinin 11-15 yillar1 arasi, 9’nun 16 ve {sti bu
meslegi yaptiklari anlagilmaktadir. Bu da gosteriyor ki bu kapsamdaki bireylerin

%33.3’1i 6-10 y1llar1 aras1 bu meslegi yapmaktadir.
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Tablo 4. Meslegi Secme Sebeplerine Gore Dagilim

Meslegi Se¢me Sebebi Frekans(f) Yiizde(%)
Mesleki lgi 5 16.7
Baba meslegi olmasi 2 6.7
Gelirinin yiiksek olmasi 1 3.3
Sartlar 15 50.0
Diger 7 23.3
Toplam 30 100

Tablo 4 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 5’i meslege
olan Ilgi, 2’si baba meslegi olmasindan, 1°i gelirinin yiiksek olmasi, 15’i sartlar
geregi, 7’side diger sebeplerden bu meslegi se¢mistir. Bu da gosteriyor ki bu

kapsamdaki bireylerin %50°’si sartlar geregi bu meslegi se¢mistir.

Tablo 5. Meslekle Tlgili Egitim Alma Durumlarina Gére Dagihm

Egitim Alma Durumu Frekans(f) Yiizde(%)

Evet 11 36.6
Hayir 19 63.3
Toplam 30 100

Tablo 5 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 11°nin
meslekle ilgili egitim aldigi, 19°’nun almadigi anlasilmaktadir. Bu da gosteriyor ki

bu kapsamdaki bireylerin %63.3’ii meslekle ilgili egitim almamustir.




Tablo 6. Meslegi Kimden Ogrendiklerine Gore Dagilim
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Ogrenilen Kisi Frekans(f) Yiizde(%)

Aileden 2 6.7
Kurstan 1 3.3
Ustamdan 27 90.0
Okuldan - -
Toplam 30 100

Tablo 6 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 27°si usta ¢irak

iliskisinden, 2’sinin aileden,1’sinin kurstan bu meslegi 6grendigi anlasilmaktadir.

Bu da gosteriyor ki bu kapsamdaki bireylerin % 90’1 bu meslegi usta- ¢irak

iligkisi ile 6grenmistir.

Tablo 7. Altin ve Giimiis Dokiimciiliigiiniin Eskiye Oranla Simdiki

Durumuna Goére Dagihhm

Durum Frekans(f) Yiizde(%)

Ayni - -
Daha iyi 30 100
Daha kotii - -
Diger - -
Toplam 30 100

Tablo 7 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 30’u da altin ve

giimiis dokiimciiliigiiniin eskiye oranla simdi daha iyi oldugunu sdylemistir.

Bu da gosteriyor ki bu kapsamdaki bireylerin %100’tine gére altin ve giimiis

dokiimciiliigiiniin eskiye oranla simdi daha 1yi durumdadir.
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Tablo 8. Altin ve Giimiis Dokiimciiliigii Tle Tlgili Karsilasilan
Giicliiklere Gore Dagilhim

Giicliikler Frekans(f) Yiizde(%)

Emegimin karsiligin1 alamiyorum 26 86.6
Zaman aliyor 1 3.3
Maliyeti yliksek 9 30.0
Disa ¢ok bagiml 4 13.3

Uriinlerde birden fazla frekans tespit edildiginden toplam alimamustir.

Tablo 8 incelendiginde altin ve giimiis dokiimciiliigiinde en ¢ok karsilagilan
problem olarak emeginin karsiliginin alinmadig1 saptanmistir. Bu da gosteriyor ki
bu kapsamdaki bireylerin %86.6’s1 emeginin karsiligini alamadigi igin giiglikk

yasamaktadir.

Tablo 9. Taki Tasarimlarimin Nasil Olustuguna Gére Dagilim

Etkileyen Faktorler Frekans(f) Yiizde(%)
Eski takilardan esinlenme 8 26.6
Siparis iizerine ¢alisma 22 73.3
Modeli bagkasindan temin etme 8 26.6
Model tasarimini kendisi yapma 10 33.3

Uriinlerde birden fazla frekans tespit edildiginden toplam almmamustir.

Tablo 9 incelendiginde arastirma kapsamina alinan bireylerin %73.3’{i siparise
gore, 9%33.3’ti kendisi tasarlama, %26.6’sinin eski takilardan esinlenme,
%26.6’stmin - modeli bagkasindan temin ederek iirlinde tasarimi belirledigi
anlasilmaktadir. Bu da gosteriyor ki bu kapsamdaki bireylerin en fazla siparise gore

taki tasarimlarini olusturduklar1 saptanmaistir.
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Tablo 10. Kullanilan Motif ve Desenleri Gosterme Durumuna

Gore Dagilhim

Teknikler Frekans(f) Yiizde(%)

Geometrik - -
Bitkisel 2 6.7
Hayvansal 1 3.3
Soyut - -
Sembolik 1 3.3
Hepsi 26 86.7
Toplam 30 100

Tablo 10 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 26’sinin

biitiin motifleri, 2’sinin bitkisel motifleri, 1°’nin hayvansal motifleri, 1’nin sembolik

motifleri kullandig1 anlasilmaktadir. Bu da gosteriyor ki bu kapsamdaki bireylerin

%86.6’s1 biitiin motif ve desenleri taki tasarimlarini olustururken kullanmaktadir.

Tablo 11. Calisma Ortaminin Yapilan ise Uygunluguna Gére Dagilimi

Uygun Frekans(f) Yiizde(%)

Evet 27 90.0
Hayir 1 3.3
Kismen 2 6.7
Toplam 30 100

Tablo 11 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 27’sinin

calisma ortaminin uygun oldugu, 2’sinin kismen uygun oldugu, 1’nin uygun

olmadigi anlagilmaktadir. Bu da gosteriyor ki bu kapsamdaki bireylerin %901

uygun ortamlarda ¢alismaktadir.
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Tablo 12. Calisma Ortaminin Ka¢ Boliimden Olustuguna Gére Dagilim

Boliim sayisi Frekans(f) Yiizde(%)

1 3 10.0
2 - -
3 5 16.7
4 19 63.3
5 3 10.0
Toplam 30 100

Tablo 12 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 atdlyeden 3’iiniin 1
boliimden, 5’nin 3 bélimden, 19’unun 4 bolimden, 3’liniin 5 bdliimden olustugu
anlagilmaktadir. Bu da gosteriyor ki bu kapsamdaki atdlyelerin  %63.3’i 4

boliimden olusmaktadir.

Tablo 13. Dékiim Yaparken Ozel Bir Giysi Kullamlip Kullamlmadigina

Gore Dagilim

Kullanip kullanmama durumu Frekans(f) Yiizde(%)

Evet 22 73.3
Hayir 8 26.7
Toplam 30 100

Tablo 13 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 8’nin dokiim
yaparken Ozel bir giysi kullanmadigi, 22’°sinin kullandigi anlasilmaktadir. Bu da
gosteriyor ki bu kapsamdaki atdlyelerin %73’ dokiim yaparken 6zel bir giysi

kullanmaktadir.




111

3. Ustalarin Taki Ticaretine iliskin Bulgular
Bu boliimde ustalarin iiriinleri kime pazarladigina iliskin bulgular, iiriinleri
pazarlama yontemi, pazarlamada etkili olan unsurlar, yurt dis1 baglantis1 gibi taki

ticaretine iliskin bulgular yer almaktadir.

Tablo 14. isci alirken Onceligi Gosterme Durumuna Gére Dagilim

Oncelik Frekans(f) Yiizde(%)
Mesleki Tecriibe 30 100
Mesleki Egitim - -
Referans - -
Toplam 30 100

Tablo 14 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 30’unun da
is¢i aliminda mesleki tecriibeyi tercih ettigi anlasilmaktadir. Bu da gosteriyor ki bu
kapsamdaki bireylerin %100’iiniin is¢i alirken mesleki tecriibbeye 6nem verdigi

anlasilmaktadir.

Tablo 15. Uriinlerin Pazarlanma Yéntemine Gére Dagilim

Yontem Frekans(f) Yiizde(%)

Internet 10 33.3
Satis magazalarina vererek 9 30.0
Siparis lizerine 11 36.7
Toptan - -
Diger - -
Toplam 30 100

Tablo 15 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 10’unun
internet, 9’unun satiy magazalarina vererek, 11°nin sipari§ iizerine iriinlerini
pazarladig1 anlasilmaktadir. Bu da gosteriyor ki iirlinlerin pazarlama yonteminde %

36.6 siparis yonteminin etkili oldugu gortilmektedir.




Tablo 16. Uriinlerin Kimlere Pazarlandigina Goére Dagihm
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Kisiler Frekans(f) Yiizde(%)

Yerli turist 12 40.0
Yabanci turist - -
Y ore Halki - -
Hepsi 18 60.0
Toplam 30 100

Tablo 16 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 12’sinin yerli

turiste,18’nin yerli, yabanci turist ve yore halkinin hepsine iirlinlerini pazarladigi

anlasilmaktadir. Bu da gosteriyor ki %60 yerli, yabanci turist ve yore halkinin

hepsine lirlinlerin pazarlandigi anlasilmaktadir.

Tablo 17. Pazarlamada Etkili Olan Unsurlara Gore Dagihm

Etkili Unsurlar Frekans(f) Yiizde(%)

Uretim Teknigi R -
Fiyat 17 56.7
Iscilik Kalitesi 19 63.3
Tasarim 6 20.0
Hammaddenin Kalitesi 8 26.7
Hepsi 4 13.3

Uriinlerde birden fazla frekans tespit edildiginden toplam alinmamustir.

Tablo 17 incelendiginde arastirma kapsamina alinan bireylerin,%56.6’s1 fiyat,
%63.3’1 iscilik kalitesi, %20.0’si tasarim,%26.6’s1 hammaddenin Kkalitesi, %13.3"1

biitin unsurlarinin pazarlamada etkili oldugunu belirttigi goriilmektedir. Bu da

gosteriyor ki pazarlamada iscilik kalitesi ve fiyat onemli birer unsur oldugu

distiniilmektedir.




Tablo 18. Tanitimin Yapihs Sekline Gore Dagihim
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Yapihis Sekli Frekans(f) Yiizde(%)

Reklam - -
Sergi 2 6.6
Fuar - -
Brosiir 10 334
Internet 1 3.3
Kartvizit 17 56.7
Esantiyon - -
Toplam 30 100

Tablo 18 incelendiginde

arastirma kapsamia alinan 30 bireyden 2’sinin

sergi,10’unun brosiir, 1’inin elektronik posta,17’sinin kartvizit ile tanitimlarini

yaptig1 anlasilmaktadir. Bu da gosteriyor ki %56.6°si kartvizit yOntemiyle

tanitimin1 yapmaktadir.

Tablo 19. Yurt Dis1 Baglanti Durumuna Goére Dagilim

Baglanti Durumu Frekans(f) Yiizde(%)
Evet 3 10.0
Hayir 27 90.0
Toplam 30 100

Tablo 19 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 3’niin yurt dis1

baglantist oldugu, 27’sinin ise olmadigi anlasilmaktadir. Bu da gosteriyor ki

arastirma kapsamindaki bireylerin %90 nin yurt dist baglanti durumu yoktur.
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Tablo 20. Yurt Disinda Baglantih Olunan Ulkelere Gére Dagilim

Ulkeler Frekans(f) Yiizde(%)

ABD-italya-Ukrayna 1 3.3
ABD 1 3.3
Almanya 1 3.3
Baglantis1 Olmayanlar 27 90.1
Toplam 30 100

Tablo 20 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 27’sinin yurt

disinda baglantis1 olmadigi, 1’inin ABD,1’inin ABD, Italya ve Ukrayna, 1’nin

Almanya ile baglantisinin oldugu gériilmektedir.

Tablo 21. Yapilan Uriinlere Goére Dagilim

Uriinler Frekans(f) Yiizde(%)

Kiipe - -
Yiiziik - -
Kolye - -
Bilezik - -
Bros 10 33.3
Hepsi 20 66.7
Toplam 30 100

Tablo 21 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 10’unun

bros, digerlerinin diger biitiin {lirlinleri yaptig1 anlasilmaktadir. Bu da gosteriyor ki

arastirma  kapsamindaki  bireylerin

anlagilmaktadir.

%066.6’°sinin

tim

urtinleri

yaptigi
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4. Gézlem Formu ile Tlgili Incelenen Takilara iliskin Bulgular

Bu boliimde 40 adet {iriiniin gézlem formlarma iliskin, taki iiretiminde

kullandiklar1 siisleme teknikleri, kullanilan motif ve kullanilan malzemeye iliskin

elde edilen bulgular incelenmistir.

Tablo 22. Gézlem Formlar ile Dékiim Atdlyelerinde Incelenen Takilarin

Kullanilan Malzemelere Gore Dagilimi

Kullanilan maden Frekans (f) Yiizde (%)

Altin 24 60.0
Glimiis 25 62.5
Elmas 11 27.5
Ametist 3 7.5
Mine 1 2.5
Mercan 1 2.5
Inci 1 2.5
Yakut 3 7.5
Zirkon 2 5.0
Opal 2 5.0
Akik 1 2.5
Bakir 1 2.5
Oksitleyici 10 25.0
Turmalin 1 2.5

Uriinlerde birden fazla frekans tespit edildiginden toplam alinmamustir

Incelenen iiriinlerin hammadde agisindan en c¢ok altindan imal edilen ve

satilan iriinler oldugu saptanmistir. Gozlem formlart ile incelenen iiriinlerin

tablodaki sonuclarina bakildiginda, iiriinlerin %60.0’nda altin, %62.5 ninde giimiis,
%27.5’nde elmas, %7.5’nde ametist, %2.5’nde mine, %2.5’nde mercan, %?2.5’nde

inci, %7.5’nde yakut, %5.0°’nda zirkon, %5.0’nda Opal, %2.5’nde akik, %2.5’nde

bakir, %25.0’1nda oksitleyici, %2.5’nde turmalin kullanildig1 goriilmektedir.
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Tablo 23. Gézlem Formlari ile incelenen Takilarin Yapiminda

Kullanilan Tekniklere Gore Dagilim

Kullanilan Teknik Frekans(f) Yiizde(%)

Ayiklama Mihlama 20 50.0
Sivama Mihlama 3) 125
Ajur Teknigi 3 7.5
Mine Teknigi 1 2.5
Kalemle Yontma 1 2.5
Milleme 2 5.0
Oksitleme 16 40.0
Savat Teknigi 1 2.5

Uriinlerde birden fazla frekans tespit edildiginden toplam alinmamustir

Incelenen takilarda teknik agisindan en fazla ayiklama mihlama teknigi
kullanildigr saptanmistir. Tabloya bakildiginda gozlem formlar1 ile incelenen
takilarin %50.0’nda ayiklama mihlama teknigi, %12.5’'nde sivama mihlama,
%7.5’nde ajur teknigi, %2.5’nde mine teknigi, %2.5’nde kalemle yontma teknigi,
%5.0’'nda  milleme teknigi, %40.0’nda oksitleme, %2.5’nde savat teknigi

uygulandig1 goriilmektedir.

Tablo 24. Gozlem Formlari ile incelenen Takilarin Yapiminda

Kullanilan Desen Ozelligine Gore Dagilim

Kullamilan desen ozelligi Frekans(f) Yiizde(%)
Geometrik 12 30.0
Hayvansal 3 7.5
Bitkisel 17 42.5
Soyut 14 35.0

Incelenen iiriinlerin biiyiik bir bdliimiinde bitkisel desen kullamldig
saptanmistir. Tabloya bakildiginda gézlem formlart ile incelenen takilarin %30.0°u
geometrik desen, %7.5’1 hayvansal desen, %42.5’1 bitkisel desen, %35.0’1 soyut

desen kullandig1 goriilmektedir.
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BOLUM V
SONUC VE ONERILER

A.SONUC

Dokiim teknigi; liretim maliyetini azalttigi ve yiliksek kalitede iiretim
sagladig1 i¢in giin gegtikce yayginlasan bir tekniktir. Bu tekniginin dnemi son
yillarda daha ¢ok anlasilmis ve buna bagli olarak imalat¢i firmalar tretim
kapasitelerini arttirmak ve maliyeti azaltmak icin yeni ¢ikan makineleri kullanmaya
baslamislardir. Kuyumculuk sanatinin taleplerine bagli olarak dokiim makineleri
gelismis ve meslege biiyiik katki saglamistir. Makinelerin gelismesi, iilkemizdeki

kuyumculuk sektoriinde bu konuda yetismis eleman ihtiyacini ¢ogaltmistir.

Anket yolu ile elde edilen bilgilere gore altin ve giimiis dokiimciiliigiiniin
eskiye oranla makinelesme ve sektorel gelismelerden dolayr simdi daha iyi oldugu
saptanmistir. Hatasiz dokiim ve dokiim sonrasi islemlerin daha kaliteli yapilmasi
tirlinlin 1is¢ilik kalitesini arttirmis, maliyet fiyatlarimi diisiirmiis ve rekabet gliciinii

arttirmistir.

Gozlem formu ile incelenen takilara bakildiginda giimiis ilk sirada yer
almaktadir. Ardindan altin takilar gelmektedir. Incelenen takilarda teknik olarak en
¢ok mihlama teknigi kullanilmistir. Takilarda en ¢ok kullanilan desen bitkisel
siislemedir. Taki tasarimlarin1 olustururken daha cok siparis {lizerine g¢alistiklart

saptanmuistir.
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B. ONERILER

Kuyumculuk sanatinin kaybolmamasi ve gelismesi adina meslek liseleri,
halk egitim kurslarinin biinyelerinde ve iiniversitelerde kuyumculuk; akademik ve
piyasa bilgisi olan tecriibeli usta 6gretici veya O0gretim gorevlileri tarafindan ders

olarak verilmelidir.

Okullarda ve halk egitim merkezlerindeki egitim ekipmanlar ve makinelerle
desteklenmeli, Ogrenci, personel veya operatorleri bu makinelerin kullanimini,
bakimi ve olabilecek ariza durumlarinda miidahale edebilecek seviyeye
getirilmelidir. Piyasaya ge¢is ortami hazirlanmali, gegis sonrasi ¢irak ve kalfalarin

ortama adaptasyonlar1 arttirilmalidir.

Dokiim teknigi siirekli gelisen bir branstir. Uretim siirecinde kayrp mum
teknigini kullanan basta kuyumcular olmak {izere, sanayi kuruluslari, iiniversiteler,
laboratuarlar ve plastik sanat¢ilarinin bu konuda dogru bilgilendirilmesi liretimde
kaliteyi artirir. Bu asamada kamu ya da 6zel kesimin yapacaklar1 girisimler 6nem

tagimaktadir.

Giliniimiizde dokiim de teknolojiye ayak uydurmus ve tasarim bilgisayarda
cizim programlarinda, mum isleme gibi islemler yine teknolojinin sagladigi
imkanlarla makinelerde yapilmaktadir. Bu makinelerin maliyetleri konusunda bir
diizenlemeye gidilmeli ve herkesin teknolojinin getirdigi kolayliklardan yararlanmasi

saglanmalidir.



119

KAYNAKCA

ANONIM, (1963).Hayat Ansiklopedisi. 5.Cilt. Hayat Yayinlar1.

ANONIM, (1986). Ana Britanica. 16. Cilt. Ara Yaymcilik. Istanbul.

ANONIM, (1987). Eczacibasi Sanat Ansiklopedisi. 3. Cilt. Istanbul.

ANONIM, (1990). Biiyiik Ansiklopedi. 9. Cilt. istanbul.

ARAS, N. (1996 ) . Modern Kuyumculuk. Fatih Ofset. Istanbul.

ARSEVEN,C.E. (1970). Tiirk Sanati. Cem Yayinevi. Ankara.

AYTER,A., (1996). Kuyumculuk Meslek Bilgisi Ve Miicevherat Sanat. Istanbul
BARISTA, H. O. (1999). Osmanli Imparatorlugu Dénemi Tiirk Mezar Taslarindan
Bazi1 Taki Tasvirleri, XIII. Tiirk Tarih Kongresi, 4-8 Ekim.Tiirk Tarih Kurumu,

Ankara

BILGI DEPOSU. Kuyumculuk Terimleri. (17 Mart 2008).

<http://www.bilgilenme.com>

CELAL,E.A.(1950). Sanat Ansiklopedisi. Isik Yayinlari.Istanbul.

CAD-CAM DIZAYN. Kuyumcular i¢in Yeni Nesil Tasarim Yazihm. (12
Haziran, 2008). < http://www.cadcamdizayn.com/urun_tanitim.asp?ID=130>



http://www.bilgilenme.com/

120

ENGINOVA,N.(1990). Kuyumculuk Sanati. Istanbul Turistik El Sanatlar

Imalcileri ve Kuyumcu Sanatkarlar1 Dernegi Yayinlar1. Sayi: 40. Istanbul.

ERGIL, T. (1987). Yunan, Roma, Bizans ¢ag kiipeleri. Antika Dergisi.
Say1:24, Sayfa:7, Ankara.

ERGENEKON,C. (1980). Telkari Giimiis Islemeciliginde Kullanilan Arac ve
Gerec ve Teknikler. Seminer. Kiz Meslek Yiiksek Okulu Yayini. Ankara

ERGINSOY, U. (1978). Anadolu Sel¢uklu Maden Sanati. Tiirkiye Is Bankasi
Kiiltlir Yayinlari. Ankara

GOLD NEWS. (2003). Efsanevi Maden: Altin. Say1.137 Mart-Nisan, Kuyumcular
Odas: Yayin, istanbul.

ISTANBUL KUYUMCULAR ODASI, (2008). Gold News. Say1: 169. Ozgiin Ofset.
Istanbul.

KARAMER KUYUMCULUK MALZEMELERI A.S. Kuyumculuk Malzemeleri.
( 15 Ocak2007). <http://www.karamer.com>

KUSOGLU, M. (1987). Giimiis Kakma. Ilgi Dergisi. Say1:48.Sayfa:32.istanbul.

KUSOGLU, M. (1988). Diinkii Sanatlarimizdan Savat. Ilgi Dergisi. Say1:55.
Sayfa:33. istanbul.

KUSOGLU, M. (1991). Giiherse. lgi Dergisi. Say1:65. Sayfa:31.istanbul.

KUSOGLU, M. (2002). Giiherse. SKky Life. Say1:72. Sayfa:116. Istanbul.

MCGRATH, J. (1995). The Encyclopedia of Jewelery Making Techniques.
Running Press, Philadelphia,


http://www.karamer.com/

121

MERICBOYU, Y. (2001). Antik Cagda Anadolu Takilari.Akbank Kiiltiir ve Sanat
Kitaplar1:69, istanbul
MUCEVHERYA. Tiirkiye’de Kuyumculuk Sektérii. (29 Mart 2008)

<http://www.mucevherya.com/kategori/kuyumculuk-sektoru >

ONDER, M. (1995). Antika ve Eski Eserler Kilavuzu. Tiirkiye Is Bankas1 Kiiltiir

Yayimnlari. istanbul.

OZER, H. BUYUKBOGA,O.,ALTAY, R., ( 2004). Kuyumculuk Meslek Bilgisi.
M.E.B. yaymevi. Istanbul

OZER, H. BUYUKBOGA,O.ALTAY, R. ( 2004).Kuyumculuk X. Smif Isi ve
Islem Yaprag. M.E.B. yaymevi. Istanbul.

OZER, H. BUYUKBOGA,O.ALTAY, R. ( 2004).Kuyumculuk IX. Smmf isi ve
islem Yaprag. M.E.B. yaymevi. Istanbul.

OZCAN, M. (2002 ). Taki Tasarmm II. Ders Notlar1. Mersin.

SAVASCIN, Y. (1987). Graniilasyon Teknigi. Antika Dergisi. Say1:24. Sayfa:34.
Ankara.

SEN, S. (2005). Bilgisayar Destekli Taki Kalib1 Tasarim ve Imalati. Yiiksek

Lisans Tezi. Marmara Universitesi. Fen Bilimleri Enstitiisii. Istanbul

TEKNIK DOKUM A.S. Kuyumculuk. (8 Mart 2007)

<http://www.teknikdokum.com/forms/groups.aspx?Selectedld=123

TEKNIK DOKUM YAYINI, (2001). Kuyumecular i¢cin Dékiim Kilavuzu. Istanbul.

TEKNIK DOKUM YAYINI, (2008). Kuyumecular i¢cin Dékiim Kilavuzu. Istanbul.



122

TEMIZOCAK, Y. (1984). Mehmet Temizocak Kuyumculuk Formlar1 Kapsaminda
Tirk Kuyumculugu ve Giincel Sorunlarimiz. 2. Ulusal El Sanatlar1 Sempozyumu

Bildirileri. DEU-GSF Yayinlar1. No: 19.Izmir.

TURE, A. (2000). Kuyumculugun Dogusu. Goldas Kiiltiir Yaynlar1. Istanbul.

TURKCADCAM DERGISI. Kuyumculuk Sektériinde Kahp. (Ocak-Subat 2006)

< http://www.turkcadcam.net/rapor/kuyumculuk-3dp/index.html >

VITIELLO, L.( 1995). Modern Teknik ve Pratik Kuyumculuk. M.E.B. yayinevi.

Ankara.

WORD GOLD COUNCIL (2000). Altin Taki Uretim Teknik El Kitaba. istanbul.

WORD GOLD COUNCIL (2007). Altin Taki Uretim Teknik El Kitaba. Istanbul.

YILMAZ,S. (2004). Kuyumculuk Sanati. Mersin


TurkCadCam%20Dergisi

123

EKLER
EK1
ANKET FORMU

ISTANBUL VE ANKARA iLINDE DOKUM TEKNIiGiNi
UYGULAYAN ATOLYELERDE TASARIM-URETIM VE
PAZARLAMA DURUMLARININ DEGERLENDIRILMESI

Asagidaki ankette sizinle ve yaptigmiz isle ilgili sorular bulunmaktadir.
Yapilacak bu ¢aligmanin amact yaptiginiz is hakkinda bilgi almaktir. Ankette sizin
taninmanizi1 saglayacak bilgiler (ad, soyadi, telefon, adres vb.) yer almamaktadir.
Vereceginiz yanitlarin dogrulugu arastirmanin tarafsizligr ve bilimselligi agisindan ¢ok
onemlidir. Ankete vereceginiz yanit ve bilgiler bu ¢aligma disinda kesinlikle
kullanilmayacaktir. Bu calisma Gazi Universitesi Egitim Bilimleri Enstitiisii’ne
Yiiksek Lisans Tezi olarak sunulacaktir.

Katkilariniz i¢in tesekkiir eder, saygilar sunarim.

Gazi Universitesi
Geleneksel Tiirk El Sanatlar1 Egitimi
Yiiksek Lisans Ogrencisi

Birsen CUKUR

Form No: Tarih:

Goriisme Yapilan Firma Adi:

1.USTALARIN KiSISEL OZELLIKLERINE ILiSKIN BILGILER

1. Cinsiyet () Kadin () Erkek
2. Yas:
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3. Ogrenim Durumu: () Okur-Yazar degil () Okur- Yazar () ilkogretim
() Lise ( ) On Lisans ( ) Lisans () Yiiksek Lisans
4. Sizin ve aile bireylerinden herhangi birinin sosyal giivencesi var mi?

() VAR KUIUMU. ..o ( ) YOK

2. USTALARIN MESLEKLERI iLE iLGIiLi BILGILER

5. Altin ve giimiis dokiimciligiinii kag yildir yapryorsunuz?

6. Nicin bu meslegi sectiniz?
( ) Meslege olan ilgi ( ) Baba meslegi olmasi
() Gelirinin yiliksek olmast () Sartlar

7.Mesleginizle ilgili herhangi bir egitim aldiniz m1? Belirtiniz?

8. Altin ve glimiis dokiimciiliiglinii kimden ve nasil 6grendiniz?

( ) Aileden ( ) Kurstan ( ) Ustamdan () Okuldan

9. Altin ve giimils dokiimciiliigiiniin eskiye oranla simdiki durumu konusunda
goriisleriniz nelerdir?

() Ayni ( ) Dahaiyi () Daha kétii () Cok iyi

10. Altin ve glimiis dokiimciiliigii ile ilgili karsilagtiginiz giicliikler nelerdir?
( ) Emegimin karsiligin1 alamiyorum () Maliyeti yiiksek
( ) Zaman aliyor () Disa cok bagimh

11. Taki tasarimlarinizi nasil olusturuyorsunuz?
( ) Eski takilardan esinleniyoruz ( ) Modelleri bagkalarindan temin
ediyoruz

() Siparis lizerine ¢alistyoruz ( ) Model tasarimini kendimiz yapiyoruz



12. Yapilan iirlinlerde daha ¢ok ne tiir motifler kullanilmaktadir?
( ) Geometrik motifler ( ) Bitkisel motifler ( ) Hayvansal motifler
( ) Soyut motifler ( ) Sembolik motifler () Hepsi

13. Calisma ortaminiz altin ve glimiis dokiimciiliigii yapmaya uygun mu?

() Evet ( ) Hayir ( ) Kismen

14. Calisma ortaminiz ka¢ boliimden olusmaktadir?

( ) Depo () Uretim Atdlyesi

( ) Mum Kalip Alma Atélyesi ( ) Dokiim Atolyesi () Tesviye Atolyesi

() Biitlin islemler ayn1 odada yapilmakta

15. Dokiim yaparken 6zel bir giysi kullantyor musunuz?

() Evet ( ) Hayir

3. USTALARIN TAKI TICARETINE ILISKIN BILGILER

16. Isci alirken sizin i¢in dncelikli olan nedir?

( ) Mesleki tecriibe () Mesleki egitim

17. Uriinlerinizin pazarlamasini nasil yapryorsunuz?

() Internet yoluyla ( ) Satis magazalarina vererek () Toptan

() Siparis lizerine tiretim =~ () DIiger.....ccoviiiiiiii e

18. Uriinlerinizi daha ¢ok kimlere pazarliyorsunuz?

( ) Yerli turist ( ) Yabanci turist ( ) Yore halki () Diger................

19. Pazarlamada etkili olan en 6nemli unsur sizce nedir?
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( ) Uretim tekniginin kalitesi () Fiyat () Iscilik kalitesi

( ) Hammaddenin kalitesi () DIZer. e

20. Tanitiminizi nasil yaptyorsunuz?

( )Reklam () Sergi ( )Fuar ( )Brosir ( ) Internet ( ) Kartvizit ( )
Esantiyon

21. Yurt dis1 baglantilariniz var mi? Belirtiniz.

22. Dokiimde yaptiginiz iiriinler nelerdir?

( ) Kiipe () Yuzik ( ) Kolye ( ) Bilezik () Bros ( ) Hepsi
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EK 2

GOZLEM FORMU

Ornek No 1

Fotograf No : 86

Mgili Koleksiyon : Halef Gold Mollafenari sk. Iner han No:10/4 Cagaloglu /
Istanbul. Mehmet Halef CICEK

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriinii : Alaturka Bros

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2008
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Giimiis iizerine ayiklama mihlama teknigi uygulanarak

elmas ve ametist mihlanarak oksitlenmistir

Kullanilan Malzemeler : 8ayar altin, 925 ayar giimiis, elmas, ametist ve
oksitleyici

Kullanilan Motif : Bitkisel motif

Kompozisyon : 8ayar kalem iglemeli altinin iizerine giimiis kaynatilip

bros ignesi takilip cilalandiktan sonra mihlanip oksitlendi ve bir daha cilaland
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Ornek No ;2

Fotograf No . 87

fgili Koleksiyon : Halef Gold Mollafenari sk. Iner han No:10/4 Cagaloglu /
Istanbul. Mehmet Halef CICEK

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriinii : Alaturka Bros

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2008

Uriiniin Teknik Ozellikleri : Giimiis {izerine ayiklama mihlama teknigi uygulanarak
yapilmistir

Kullanilan Malzemeler : 8ayar altin alt kapak , 925 ayar giimiis, elmas, bros
ignesi ve oksitleyici kullanilmistir

Kullanilan Motif : Geometrik motif

Kompozisyon : 8ayar kalem islemeli altinin {izerine glimiis kaynatilip
bros ignesi takilip cilalandiktan sonra mihlanip kenarlara tirtir ¢ekildi, oksitlendi ve

bir daha cilalandi
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Ornek No '3

Fotograf No : 88

Mgili Koleksiyon : Halef Gold Mollafenari sk. Iner han No:10/4 Cagaloglu /
Istanbul. Mehmet Halef CICEK

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiir{inii : Alaturka Kolye Ucu (Yar1 Mamul)

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2009

Uriiniin Teknik Ozellikleri : 8 ayar altin ve giimiis parcalar birbirlerine kaynatilarak

biitlin olusturacak sekilde halkalarla birlestirilmistir

Kullanilan Malzemeler : 8ayar altin, 925 ayar giimiis,
Kullanilan Motif : Bitkisel motif
Kompozisyon : 8ayar kalem islemeli altinin lizerine giimiis kaynatilip

birlestirildikten sonra mihlama 6ncesi 0n cila yapilmistir
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Ornek No 24

Fotograf No : 89

Mgili Koleksiyon : Halef Gold Mollafenari sk. Iner han No:10/4 Cagaloglu /
Istanbul. Mehmet Halef CICEK

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiirlinii : Alaturka Bilezik

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2007
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Bilezik kasasinin iizerine ¢ift sira 5 bogumlu giimiis

parca kaynatilip 8ayar altin yuva kaynatilip ametist ve elmas mihlanmistir

Kullanilan Malzemeler : 8ayar altin kasa ve tas yuvasi, 925 ayar giimiis, ametist,
elmas

Kullanilan Motif : Geometrik motif

Kompozisyon : Renkli degerli taglar1 daha canli géstermek i¢in tas

yuvalarinda altin kullanilmigtir, elmaslarda daha iyi gdstermesi i¢in oksitleme

yapilmistir
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Ornek No :5

Fotograf No 190

fgili Koleksiyon . Alemdar mh. Mollafenari sk. Can han No.7/2
Cagaloglu Istanbul H. flhan AY

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriinii : Mineli Kolye Ucu

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2008

Uriiniin Teknik Ozellikleri :

Kullanilan Malzemeler : 14ayar sar1 altin, degisik renklerde boyanmis sicak
mine, modele uygun ayni1 ayarda zincir

Kullanilan Motif : Geometrik ve Bitkisel Motif

Kompozisyon . Geometrik formda hazirlanan gévdenin {izerine bitkisel

desenler islenmis sicak mine mihlanmis ve ara parcalar halkalarla birlestirilmistir
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Ornek No ' 6

Fotograf No » 91

Mgili Koleksiyon . Alemdar mh. Mollafenari sk. Can han No.7/2
Cagaloglu Istanbul H. flhan AY

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriinii : Kolye Ucu

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2007

Uriiniin Teknik Ozellikleri : 925ayar giimiis astar kil testere ile kesilip kenarlara tel
aralarda giiherseler kaynatilip geometrik bir form olusturulmus

Kullanilan Malzemeler  : 925ayar glimiis govde, zincir fiyongu birlestirici
halkalar yar1 degerli kare tas

Kullanilan Motif : Geometrik Motif

Kompozisyon : Model goriiniis olarak telkariye yakindir. Giiherseler ve
burgu tellerle astar iizerine islenip papyon takilmistir. Modelin havasin bozmamak
icin tag yuvasi da burgu telden yapilmistir. Eskitme olarak hafif camasir suyu

kullanilmistir( agik renk vermek igin)
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Ornek No .7

Fotograf No 192

Mgili Koleksiyon : Halef Gold Mollafenari sk. iner han No:10/4 Cagaloglu /
Istanbul. Mehmet Halef CICEK

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriinii : Alaturka Kolye Ucu

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2006
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Celik kalemle altin parca yontularak yapilmistir. Giimiis

ara parca kullanilarak papyon takilmistir

Kullanilan Malzemeler  : 8ayar altin ve 925ayar giimiis
Kullanilan Motif : Geometrik ve Bitkisel Motif
Kompozisyon . Qraviir kalemlerle 8ayar kalin altin astar geometrik ve

bitkisel formlarda islenerek antik bir form elde edilmis.
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Ornek No '8

Fotograf No 193

fgili Koleksiyon : Halef Gold Mollafenari sk. Iner han No:10/4 Cagaloglu /
Istanbul. Mehmet Halef CICEK

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriini : Alaturka Yiiziik

Uriiniin Yapilis Tarihi ~ : 2009
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Altin yiiziik kolunun iizerine giimiis yerlestirilmis ve

yiiziigli zenginlestirmek i¢in yanlara biciler kaynatilmis

Kullanilan Malzemeler  : 8ayar altin, 925ayar glimiis, elmas ve oksit.
Kullanilan Motif : Bitkisel Motif
Kompozisyon : Ustten bakildiginda papatya goriiniimii olacak sekilde

tasarlanmig. Elmaslarda biiyiikliiklerine gore dizilmis ortaya enbiiyiik elmas

mihlanmistir bu sekilde daha ¢arpici form elde edilmistir
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Ornek No :9

Fotograf No 194

fgili Koleksiyon : Halef Gold Mollafenari sk. Iner han No:10/4 Cagaloglu /
Istanbul. Mehmet Halef CICEK

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriini . Kolye Ucu

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2008
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Altin pargalar iizerine giimiis kaynatilip giimiis {izerine

elmaslar mihlanmis ve oksitlenmistir

Kullanilan Malzemeler : 8ayar altin, 925ayar glimiis, 3boy elmas ve oksit
Kullanilan Motif : Bitkisel Motif
Kompozisyon : Graviir islenmis altin {izerine, lizerine elmas mihlanacak

giimiis kaynatilip yaprak formunda bici halkalarla birlestirilmistir. Uriin ¢ift tarafli
kullanilmaya uygundur
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Ornek No - 10

Fotograf No 195

Mgili Koleksiyon : Eksen Kuyumculuk Atélyeler blogu 2. kat 4. sk. No:6
Yenibosna Istanbul Ozan POKE

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriinii . Kolye

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2008
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Parcalar birbirlerine milleme sistemiyle birlestirilip

sonlara su yolu baglanmistir.

Kullanilan Malzemeler : 14ayar beyaz altin, atom tas
Kullanilan Motif : Geometrik Motif
Kompozisyon : Kenarlara kiiciik ortaya biiyiik taglar kullanilmistir.

Model ortada ayni boy sonlara dogru siizme yapilmistir, bu sekilde tagsiz suyoluna
uydurulmus ve agirlik azamiye indirilmistir. Pirlanta mihlanmayacaksa bu tiir

parcalarda taglh dokiim maliyet ve zaman yoniinden olduk¢a uygundur.
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Ornek No 11

Fotograf No : 96

Mgili Koleksiyon : Eksen Kuyumculuk Atélyeler blogu 2. kat 4. sk. No:6
Yenibosna Istanbul Ozan POKE

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriini : Tasl Festolu Yiiziik

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2008
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Yiiziik kolunun iizerindeki Festolu pargaya 3boy iki

renkli atom taslar ayiklama mihlama ile mihlanmistir

Kullanilan Malzemeler : 14ayar altin, atom ve renkli atom tas
Kullanilan Motif : Geometrik Motif
Kompozisyon : Modeli daha canli gostermek i¢in saydam taslarin

arasina yesil tag mihlanmistir. Ayiklama mihlama yapilip siis tirnaklar1 ¢ikarilmistir

bu sekilde modele zengin bir goriiniim kazandirilmistir
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Ornek No 112

Fotograf No 0 97

Mgili Koleksiyon : Halef Gold Mollafenari sk. Iner han No:10/4 Cagaloglu /
Istanbul. Mehmet Halef CICEK

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiirtini : Alaturka Yiizik

Uriiniin Yapilis Tarihi ~ : 2009
Uriiniin Teknik Ozellikleri : 8ayar altmn yiiziik kolun iizerine kolun formuna gére

bombeli giimiis kaynatilip 2boy elmas mihlanip oksitlenmistir

Kullanilan Malzemeler  : 8ayar altin, 925 ayar glimiis, elmas, ve oksitleyici
Kullanilan Motif : Bitkisel motif
Kompozisyon : Modeli zenginlestirmek i¢in yiiziik koluna bitkisel

motifler uygulanmistir. Bu tarz yiiziiklerde agirlik fazla oldugu icin ve antik
goriiniim kazandirilmak i¢in ayar diisiirtiliip, oksitlenebildigi i¢in mihlama yapilacak

parcalarda glimiis kullanilmaktadir.
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Ornek No 113

Fotograf No : 98

Mgili Koleksiyon : Halef Gold Mollafenari sk. Iner han No:10/4 Cagaloglu /
Istanbul. Mehmet Halef CICEK

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiirtini : Bestas Yiiziik

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2009
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Altin yiiziik kolunu iizerine 5 ayn1 par¢a yan yana
gelecek sekilde yapilip kaynatilmais, taglarin altina oksitlenebildigi i¢in giimiis

kabaralar yerlestirilmis (elmas1 6n plana ¢ikarmak igin)

Kullanilan Malzemeler : 10ayar altin, glimiis, elmas, oksitleyici
Kullanilan Motif : Soyut motif
Kompozisyon : Elmaslara pirlanta mihlama goriiniimii kazandirmak i¢in

sahte tirnak ¢ikintilart yapilmis ve tirnak aralina modelin tektas ve {lictas benzeri

anlam kazandirmak i¢in kalp desenleri konulmusg
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Ornek No - 14

Fotograf No 199

fgili Koleksiyon :Firdevs Kuyumculuk Kiligcilar sk. Cuhacihan No.5
Emindnii / istanbul Fahrettin Serhan Torun

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriini : Yiiziik

Uriiniin Yapilis Tarihi ~ : 2009
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Ayn1 boy yiiziik kollar1 alttan kaynatilarak iistte dogru

acilmis, acik olan yere tas yuvasi kaynatilmis ve mercan tagi stivama yontemi ile

mihlanmius.

Kullanilan Malzemeler  : 14ayar sar1 altin, kare mercan tas.

Kullanilan Motif : Soyut Motif

Kompozisyon : Tekten cifte ayrilan yiiziik kolu tasin yuvasi ve disindaki

cikint1 yiiziigii gorsel olarak zenginlestirmis. Tasla madenin renkleri karsitlik

olusturarak ayri bir hava katmis.
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Ornek No .15

Fotograf No : 100

Mgili Koleksiyon :Firdevs Kuyumculuk Kiliggilar sk. Cuhaci han No.5
Eminonii / Istanbul. Fahrettin Serhan Torun

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriinii : Yiiziik (Yart mamul)

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2009
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Tek parca olup 2mm lik tas mihlanacak sekilde

yapilmis, tirnaklar her ustanin mihlayabilmesi i¢in uzun birakilmas.

Kullanilan Malzemeler : 14ayar sar1 altin,
Kullanilan Motif : Soyut Motif
Kompozisyon : Model yart mamul oldugu i¢in iizerinde her tiirlii

oynamalara acik. Yiiziik kolu 1-2 boy biiyliyebilir taglarin renkleri madenin ayar1 ve

rengi degistirilebilir.
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Ornek No 1 16

Fotograf No 1101

Igili Koleksiyon :Firdevs Kuyumculuk Kiliggilar sk. Cuhaci han No.5
Emindnii / Istanbul. Fahrettin Serhan Torun

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriini : Yiiziik

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2009

Uriiniin Teknik Ozellikleri : Farkli renklerde oldugu igin parcalar ayr1 ayr1 yapilip
birlestirilmis. Agirlig1 azaltmak i¢in yiiziik kolu ince tutulmus.

Kullanilan Malzemeler  : 14ayar kirmiz1 altin, 14ayar sar1 altin, 14 ayar beyaz
altin, 3boy atom ve renkli atom

Kullanilan Motif : Geometrik Motif

Kompozisyon : Ug renk maden bir arada kullamlarak gdze hos gelen bir
kompozisyon olusturulmus ayrica orta tagin biiylikliigli ve rengi modeli daha estetik

hale getirmis.
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Ornek No 117

Fotograf No 102

Mgili Koleksiyon :Firdevs Kuyumculuk Kiliggilar sk. Cuhaci han No.5
Emindnii / Istanbul. Fahrettin Serhan Torun

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriinii : Kolye Ucu

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2009
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Dokiimden ¢ikan yusufcuk modelleri tesviyeden sonra

ayiklama mihlama yapilmis ve cilalanmus.

Kullanilan Malzemeler  : 14ayar sar1 altin, degisik boylarda atom tas
Kullanilan Motif : Hayvansal Motif
Kompozisyon : Kanatlarin formu, taglarin stizme gelisi, siis tirnaklar1 ve

dis konturlarin ¢ikarilmasi yusuf¢uk boceginin basarili bir sekilde soyutlandigini

gostermektedir.
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Ornek No 118

Fotograf No 103

Mgili Koleksiyon : Eksen Kuyumculuk Atélyeler blogu 2. kat 4. sk. No:6
Yenibosna Istanbul Ozan POKE

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriinii : Kolye Ucu

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2009

Uriiniin Teknik Ozellikleri : Anturaj diye tabir edilir. Dis atom taslarda 3 tirnak
kullanilmis, ametist damla tasda 4 tirnak kullanilmis damla tas daha biiyiik oldugu
i¢in tirnak da uygun biiyiiklilkde yapilmistir

Kullanilan Malzemeler : 14ayar beyaz altin, atom tas, damla ametist
Kullanilan Motif : Soyut Motif
Kompozisyon : Taglar yar1 degerli olmasina ragmen kullanilan yapim

tekniginden dolay1 kolye ucu pirlanta havasini almistir. Uygun bir zincir kullanilirsa

zarif ve zengin bir iirline doniisecektir.
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Ornek No - 19

Fotograf No : 104

Mgili Koleksiyon : Halef Gold Mollafenari sk. Iner han No:10/4 Cagaloglu /
Istanbul. Mehmet Halef CICEK

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiirtinii : Alaturka Gerdan

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2009
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Degisik ara pargalar halkalarla bir araya getirilerek
govde olusturulmus ve devaminda da s’li parcalardan olusan su yolu yapilarak

model olusturulmus.

Kullanilan Malzemeler  : 8ayar altin, 925ayar glimiis, elmas, oksitleyici
Kullanilan Motif : Bitkisel Motif
Kompozisyon : Su yolu dahil toplam 4 degisik par¢a kullanilarak

yapilmis bir gerdanliktir. Pargalar bir simetri olusturacak sekilde dizildigi i¢in ortaya

giizel, sade ve tiirtine gore estetik bir model ortaya ¢ikmistir.
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Ornek No : 20

Fotograf No 105

fgili Koleksiyon : Halef Gold Mollafenari sk. Iner han No:10/4 Cagaloglu /
Istanbul. Mehmet Halef CICEK

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriini : Alaturka Bros

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2008
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Govde birbiri i¢inden gegen 3 parcadan olusmaktadir.

Alta imame konulmus iiste ise yildiz seklinde inci yuvasi ve bros ignesi

kaynatilmistir.

Kullanilan Malzemeler : 8ayar altin, 925ayar glimiis, inci ve yakut
Kullanilan Motif : Soyut Motif

Kompozisyon : Incinin ve alt imamenin bulundugu yer oralardaki

aciklig1 kapatacak sekilde tasarlanmis. Sadece ziimriit ve inci kullanimi oldukga eski

bir iirlin oldugu izlenimini vermektedir.
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Ornek No ;21

Fotograf No : 106

Mgili Koleksiyon : Halef Gold Mollafenari sk. Iner han No:10/4 Cagaloglu /
Istanbul. Mehmet Halef CICEK

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriinii : Alaturka Gerdanlik

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2008
Uriiniin Teknik Ozellikleri : 3sira damla gdbek ve birbirine halkalarla baglanmis

bicilerden olusan bir gerdanlik, devaminda 8ayar altin zincirle tamamlanmis.

Kullanilan Malzemeler : 8ayar altin, 925ayar glimiis, elmas ve yakut
Kullanilan Motif : Bitkisel Motif
Kompozisyon : Bicilerin yonlerinin birbirine bakmasi kullanilan taslarin

siralanis1 ve orta damla yuvasinin ve zincir altin olusu modeli degerli bir goriiniise

bliriimiistiir.
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Ornek No : 22

Fotograf No : 107

Mgili Koleksiyon : Halef Gold Mollafenari sk. Iner han No:10/4 Cagaloglu /
Istanbul. Mehmet Halef CICEK

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriinii : Alaturka Bros

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2008
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Tek parca brosun tiiy kisimlarina altin yaldiz yapilip orta

seride ayiklama mihlama yapilip oksitlenmistir.

Kullanilan Malzemeler ~ : 925ayar giimiis, elmas ve altin yaldiz
Kullanilan Motif : Bitkisel Motif
Kompozisyon : Ty kisminin gelisi glizel yapilisi, altin yaldiz yapilisi,

orta seridin ayiklama yapildiktan sonra siis tirnaklarinin ¢ikarilip kontur ¢ekilmesi

modele ¢ok eski yillarda yapildig izlenimini vermektedir.
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Ornek No : 23

Fotograf No : 108

fgili Koleksiyon : Halef Gold Mollafenari sk. Iner han No:10/4 Cagaloglu /
Istanbul. Mehmet Halef CICEK

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriini : Alaturka Yiiziik

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2008
Uriiniin Teknik Ozellikleri : 8ayar altm yiiziik kolun iizerine kolun formuna gére

tizeri bombeli giimiis parca kaynatilip elmaslar ayiklama mihlanip oksitlenmistir.

Kullanilan Malzemeler ~ : 8ayar altin, 925ayar glimiis, elmas, oksitleyici
Kullanilan Motif : Bitkisel Motif
Kompozisyon : Modeli zenginlestirmek i¢in yiiziik koluna bitkisel

motifler uygulanmistir. Elmaslar ayiklama mihlama ile yapildigi i¢in siis tirnaklari

cikarilmis ve dis konturlar yapilmistir.
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Ornek No 124

Fotograf No 109

Mgili Koleksiyon : Ugur Giimiis; Belediye Ishan1 No:34; Beypazari- ANKARA
Vedat YILMAZ

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiirtini : Yiiziik

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2008
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Uriin tek par¢a halinde dokiilmiis, tesviyesi yapilip taslar

mihlanip son olarak hafif bir oksit yapilmas.

Kullanilan Malzemeler ~ : 925 ayar glimiis, sentetik kabason zirkon
Kullanilan Motif : Bitkisel Motif
Kompozisyon : Yapraklar modeldeki bosluklar1 kapatacak sekilde

yerlestirilmis, taglarin kabason olusu ve hafif oksit yapilmasi iiriine eski bir hava

vermistir.
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Ornek No : 25

Fotograf No : 110

Mgili Koleksiyon : Ugur Giimiis; Belediye ishan1 No:34; Beypazari-
ANKARA

Vedat YILMAZ

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriini : Kolye Ucu

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2008
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Giimiis plaka kil testere ile kesilip bosluklara burgulu

teller yerlestirilmis, bombesi verildikten sonrada tas mihlanmistir.

Kullanilan Malzemeler : 925ayar glimiis, ametist tas1
Kullanilan Motif : Soyut Motif
Kompozisyon : Model 3 par¢cadan olugmakta olup simetrik bir sekilde

yapilmistir. Bombeli oldugu i¢in modele ayrica ylikseklik verilmemis ve agirlik

azamiye indirilmistir.
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Ornek No : 26

Fotograf No 1111

Mgili Koleksiyon : : Ugur Giimiis; Belediye Ishan1 No:34 ; Beypazari-
ANKARA Vedat YILMAZ

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriinii : Kolye Ucu

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2008
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Kordon papyonu milleme yontemiyle yapilmustir, tas

yuvasida modele uygun olarak tellerden yapilmistir.

Kullanilan Malzemeler  : 925 ayar glimiis, siit opali
Kullanilan Motif : Bitkisel ve Geometrik Motif
Kompozisyon . Bitkisel ve Geometrik motiflerle hazirlanmistir, zincir ve

klips ile kapatilmistir. Aralarinda mekik dolgu kullanilmistir.
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Ornek No 2 27

Fotograf No : 112

Ilgili Koleksiyon : Ugur Giimiis; Belediye Ishan1 No:34; Beypazari-
ANKARA

Vedat YILMAZ

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiirtini . Yiiziik

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2009
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Tasla beraber toplam 4 parcadan olusmaktadir.

Kullanilan Malzemeler  : 925ayar giimiis, akik tasi
Kullanilan Motif : Soyut Motif
Kompozisyon : oldukga sade bir modeldir, detay kazandirmak i¢in

islemeli tas kullanilmistir.
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Ormek No . 28

Fotograf No : 113

fgili Koleksiyon : Ugur Giimiis; Belediye Ishan1 No:34; Beypazari-
ANKARA

Vedat YILMAZ

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriinii : Kolye Ucu

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2009

Uriiniin Teknik Ozellikleri : Uriin tek parca olup zincir i¢in halka akilmistir. Cok
hafif bir oksitleme yapilmistir.

Kullanilan Malzemeler : 925 ayar glimiis

Kullanilan Motif : Hayvansal Motif

Kompozisyon : Burclardan esinlenerek yapilmig bir modeldir. Eski

izlenimi verilmek i¢in tam parlatma yapilmamistir.
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Ornek No : 29

Fotograf No 114

Tgili Koleksiyon : Ugur Giimiis; Belediye ishani No:34; Beypazari- ANKARA
Vedat YILMAZ

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiirtini  Yiizik

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2009
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Giimiis tek parga olup piringler iizerine kaynatilarak taglar

mihlanmis ve koyu bir oksit yapilmis sadece piring parcalar cilalanmistir.

Kullanilan Malzemeler : 925 ayar glimiis, piring tel ve tas yuvalari, renkli atom tas.
Kullanilan Motif : Bitkisel ve Geometrik Motif
Kompozisyon : Bu tiir modeller sultan yiiziik diye tabir edilir. Genelde glimiis

kisim aga¢ dokusundadir, {izerlerine piring veya bakirdan pargalar kaynatilarak yapilir.

Parcalarin formu 6nemlidir ¢linkii sadece o pargalar cilalanacagi i¢in 6n palanda olacaktir.
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Ornek No : 30

Fotograf No : 115

Tgili Koleksiyon : Ugur Giimiis; Belediye ishani No:34; Beypazari- ANKARA
Vedat YILMAZ

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriini : Kiipe

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2009
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Diiz kare plaka iizerine aga¢ desenli parca, kenarina da diiz teller
kaynatilarak kabartilmis, stvama mihlama ile mihlanmis taslar halkalarla birlestirilerek

yapilmistir. Modelin arkasinda ignesi vardir.

Kullanilan Malzemeler : Bakir, kabason cam taslar
Kullanilan Motif : Bitkisel ve Geometrik Motif
Kompozisyon : Parcanin bakir olusu,dis tellerin biikiimii orta desen ve taglarin

sallantil1 olmas1 modeli degersiz malzemeden yapilmasina ragmen degerli hale getirmistir.
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Ornek No 131

Fotograf No . 116

Ilgili Koleksiyon : Ugur Giimiis; Belediye Ishan1 No:34; Beypazari- ANKARA
Vedat YILMAZ

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriinii : Kolye Ucu

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2009
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Serbest formda sekillendirilen giimiis {izeri dokulandirilip tas

mihlanmistir. Yaldiz ince bir tabaka halinde yapilmistir.

Kullanilan Malzemeler : 925ayar giimiis, Erzurum opali, altin yaldiz
Kullanilan Motif : Soyut Motif
Kompozisyon : Modelin herhangi bir formda olmayis1 yaldiz yapilmasi da tasla

kontrast olusturmast modeli degerli hale getirmistir.
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Ornek No 132

Fotograf No : 117

Igili Koleksiyon : Ugur Giimiis; Belediye ishani No:34; Beypazari- ANKARA
Vedat YILMAZ

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriini : Yiiziik

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2008

Uriiniin Teknik Ozellikleri : Uriin 4 par¢adan olusmaktadir, yanlardaki ve ortadaki giimiis
parcalar sonradan kaynatilmaktadir.

Kullanilan Malzemeler ~ : 925ayar giimiis, kiibik zirkon

Kullanilan Motif : Soyut Motif

Kompozisyon : modelin tas1 siparise gore secilmistir. Zirkonun birkag renk cesidi
bulunmaktadir. Model detaylarin ortaya ¢ikmasi i¢in oksitlenmistir.
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Ornek No 1 33

Fotograf No 118

fgili Koleksiyon : Ugur Giimiis; Belediye Ishani No:34; Beypazari- ANKARA
Vedat YILMAZ

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriini : Mini Set

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2007

Uriiniin Teknik Ozellikleri : Uriin sade giimiis plakadan meydana gelmis, desenler asitle
islenerek yapilmstir.

Kullanilan Malzemeler  : 925ayar giimiis

Kullanilan Motif : Geometrik Motif

Kompozisyon . Birbirini izleyen geometrik desenlerden olusmus ve desenleri
belirginlestirmek icinde oksit yapilmistir.
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Ornek No 1 34

Fotograf No : 119

Ilgili Koleksiyon : Ugur Giimiis; Belediye Ishan1 No:34; Beypazari- ANKARA
Vedat YILMAZ

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriinii : Kolye Ucu

Uriiniin Yapilig Tarihi : 2008

Uriiniin Teknik Ozellikleri : Uriin tek parga olup oksitlenip iyi bir cila yapilmustir.
Kullanilan Malzemeler ~ : 925ayar giimiis, oksit

Kullanilan Motif : Bitkisel Motif

Kompozisyon : Kozalaklarin bigimi gercekligi, ¢evresindeki ot sekilleri ve iyi bir
cila yapilmas1 modeli ¢ekici hale getirmistir.
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Ornek No : 35

Fotograf No 1 120

Igili Koleksiyon : Eksen Kuyumculuk Atélyeler blogu 2. kat 4. sk. No:6 Yenibosna
Istanbul Ozan POKE

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriinii . Kiipe

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2009

Uriiniin Teknik Ozellikleri : 2 parcadan olusmaktadir, alt desenli parga ve iist kiipe ignesinin

oldugu parca.

Kullanilan Malzemeler : 14ayar sar1 altin

Kullanilan Motif : Bitkisel Motif

Kompozisyon : model gayet estetiktir alt pargalarin yar1 mat olusu ve klips takili

parcanin tam parlak olusu modele hareket katmistir.
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Ornek No : 36

Fotograf No 1121

Igili Koleksiyon : Eksen Kuyumculuk Atolyeler blogu 2. kat 4. sk. No:6 Yenibosna
Istanbul Ozan POKE

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriinii L Yiiziik

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2009
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Yiiziik kolunun yanlarinda mihlanacak bosluklar birakilmustir.
Dokiimden sonra bosluklara mihlayici taslart kendi yerlestirmektedir. Orta tas ise icten celtik

acilarak tas oturtulur sonra tasan tirnaklar i¢ce dogru biikiiliir. Ciladan sonra rodaj yapilmaistir.

Kullanilan Malzemeler ~ : 14ayar beyaz altin, atom tas
Kullanilan Motif : Soyut Motif
Kompozisyon : model sade olmasina karsin taglarin coklugu ve orta tasin

biiylikliigii zengin ve agir gostermektedir.
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Ornek No 1 37

Fotograf No 122

Mgili Koleksiyon : Halef Gold Mollafenari sk. Iner han No:10/4 Cagaloglu /
Istanbul. Mehmet Halef CICEK

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriinii : Alaturka Bros

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2008

Uriiniin Teknik Ozellikleri :8ayar altin iizerine giimiis kaynatilarak bir araya getirilen
formlardan olugsmaktadir. Renkli taslarda tas1 gostermesi i¢in yuvalarda altin kullanilmistir.
Elmash pargalarda ise oksitleme yapilmistir. Taglar ayiklama mihlama ile yapilmistir ve dis
duvarlara kontur ¢ekilmistir.

Kullanilan Malzemeler : 8ayar altin, giimiis, elmas, yakut, oksitleyici

Kullanilan Motif : Bitkisel ve Soyut motif

Kompozisyon : Mekiklerin yuvarlak ve bombeli bir kaidenin ¢evresinde

dondiiriilmesi ara bosluklara yakut tohumlar konulmas1 modeli estetik hale getirmistir.
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Ornek No : 38

Fotograf No 1123

Tgili Koleksiyon : Eksen Kuyumculuk Atolyeler blogu 2. kat 4. sk. No:6 Yenibosna
Istanbul Ozan POKE

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriini L Yiiziik

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2009

Uriiniin Teknik Ozellikleri : Uriin maden ve tasdan meydana gelmistir.
Kullanilan Malzemeler  : 14 ayar sar1 altin, beyaz safir

Kullanilan Motif : Soyut Motif

Kompozisyon : Klasik bir tektastir anlamca zengindir.
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Ornek No 1 39

Fotograf No 1 124

Igili Koleksiyon : Halef Gold Mollafenari sk. Iner han No:10/4 Cagaloglu /
Istanbul. Mehmet Halef CICEK

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriinii : Kolye Ucu

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2009

Uriiniin Teknik Ozellikleri :8ayar altin {izerine giimiis kaynatilarak bir araya getirilen
formlardan olugmaktadir. Renkli taslarda tas1 gostermesi i¢in yuvalarda altin kullanilmistir.
Elmasli parcalarda ise oksitleme yapilmistir. Taglar ayiklama mihlama ile yapilmistir ve dis

duvarlara kontur ¢ekilmistir.

Kullanilan Malzemeler : 8ayar altin, giimiis, elmas, yakut, oksitleyici
Kullanilan Motif : Soyut motif
Kompozisyon ‘model festolu mekik seklinde yapilmistir. iki kattan olusmakta

yakutlarin oldugu boliime dogru i¢ desen damlalagsmaktadir.
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Ornek No 1 40

Fotograf No 125

Tgili Koleksiyon : Eksen Kuyumculuk Atolyeler blogu 2. kat 4. sk. No:6 Yenibosna
Istanbul Ozan POKE

Inceleme Tarihi : 2009

Uriiniin Tiiriini L Yiiziik

Uriiniin Yapilis Tarihi : 2009
Uriiniin Teknik Ozellikleri : Uriin erkek yiiziigii oldugu i¢in taslarda biiyiik tutulmustur.

Atomlar Amerikan, turmalin pave mihlanmistir.

Kullanilan Malzemeler : 14 ayar sar1 altin, atom, sentetik turmalin
Kullanilan Motif : Soyut Motif
Kompozisyon : Taglar yar1 degerli olmasina ragmen 14 ayar iizerinde kendini

gostermektedir . Agir ve gosterisli bir erkek yliziigiidiir.
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