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OZET

ISTANBUL’DA
KUYUMCULUKTA KULLANILAN
KALIP CESITLERI

Vedat, Ergin
Yiiksek Lisans, Dekoratif Uriinler Egitimi Bilim Dali
Tez Damismani: Yrd. Doc. Dr. Meral BUYUKYAZICI
Ocak -2013, 107 Sayfa

Aragtirmanin amact, Istanbul’da kuyumculukta kullanilan kalip gesitlerinin neler

oldugunu ortaya koymaktir. Calisan kisilerin bu konudaki goriislerini belirlemektir.

Arastirmanin  6rneklemini, Istanbul Kapaligarsi’ndan rastgele segilen 30
kuyumcu atdlyesi ve calisanlar1 olusturmaktadir. Bu ¢alisanlara arastirmaci tarafindan
hazirlanan anket formlar1 uygulanmistir. Anketlerden elde edilen verilerden frekans ve

yiizde hesaplamalari yapilmstir.

Arastirma sonucunda; Istanbul Kapalicarsi’da bulunan atdlyelerde cesitli
kaliplarin kullanildig1 tespit edilmistir. Bu kaliplarin, iiretilen modelin kalinligina,
yiizey sekline, model tiiriine ve model sayisina gore belirlendigi gézlemlenmistir. Her

kalibin kendine gore bir avantaj1 oldugu i¢in modele gore en uygun kalip kullanilmistir.

Anahtar kelimeler: Kuyumculuk, Kauc¢uk Kalip, Siibye Kalip, Pres Kalip,
Enjeksiyon Kalip



ABSTRACT

TYPES OF MOLDS USED IN JEWELLERY
IN ISTANBUL

Vedat, Ergin
Master of Educational Sciences, Department of Decorative Handcrafts
Education
Thesis Advisor: Assistant Prof. Dr. Meral BUYUKYAZICI
January — 2013, 107 pages

The aim of this study is to clarify the types of molds used in jewellery in

Istanbul and present the ideas of craftsmen working in this field.

The sample of the research is constituted of 30 randomly chosen jewellery
workshops and the craftsmen working in these workshops in Istanbul. Questionnaire
forms were prepared by the researcher and presented to these craftsmen. In addition.
Percentage calculations were made from the data derived from the observation forms

and questionnaires.

At the end of the research, it’s understood that there are significant types of
molds used in Istanbul Kapaligcarst workshops. Furthermore, it’s observed that these
molds are determined according to the desired width of the model, type of the surface,
kinds and the numbers of the models. Since each mold has a specific advantage, the

mold which is the most suitable for the desired type of model is chosen.

Keywords: Jewellery, Rubber Mould, Cuttlefish Mold, Die Mould, Injection
Mould.
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1. GIRIS

1.1. Problem Durumu:

Insanoglunun giizeli aramasi1 ve giizeli olusturmak igin verdigi ugrasilar
siiphesiz sanatin olusmasinda en biiyiik etkendir. insanlarin kendilerini, yasadiklari
ortami, kullandiklar1 egyalar1 bigimlendirmek arzusu ile siisleme sanatlar1 gelismis,

degisik alanlarda eserler meydana gelmistir.

Insanlarin ihtiyaclar1 zaman iginde degismistir. Fakat beslenme, barmma, giyinme ve
siislenme ihtiyaglar1 degismemistir. insanlar inanglaridan &tiirii torenlerde takmak
tizere simgesel takilar kullanmiglardir. Krallar, rahipler sahip olduklar1 giicleri
tizerindeki tasidiklart1 sembollerden almislardir. Onlarin  kendilerine tanrilarca
bagislandigina inanmislardir. Bu bagislanmis seyler o zamana kadar kesfedilmis
kiymetli tag ve madenlerden yapilmistir. Bu semboller giiniimiizde pek ¢ok taki da
kullanilmaktadir. Siislenmek veya dini inanig amagh olarak insanlarin ilgisini ¢eken
takilar ilk olarak tas, kemik, fildisi, deniz kabuklarindan yapilmistir. Maden
is¢iliginin baglamasiyla tung, glimiis ve altindan takilar yapilmistir (Cukur,2009:1).

Giliniimiizde teknolojik alanda gelismeler kuyumculuk sektoriinde de
gorilmektedir. Bilgisayarli imalatlar, hammadde iiretiminin gelismesi ve ucuzlamasi,
kalip maliyetlerinin azalmasi; elde imalati azaltmis ve pres, enjeksiyon, kaucuk

silikon gibi seri tretim tekniklerinin kullanilmasi yayginlasmstir.

Istanbul kuyumculugu vyiiksek hassasiyet, kalite, zamandan tasarruf ve
maliyetin diisiikliiglinden dolay1 bilgisayarli tasarim ve bilgisayarli imalata

yonelmistir.

Bir¢ok kuyum toptancisi siparis verdikleri modelde hacim, agirlik, kalinlik gibi
fiziksel &zelliklerde standart istedikleri icin, elde bu standartlar seri olarak

tiretilemediginden dolayr taki tiretim atolyeleri pres, enjeksiyon ve kaucuk silikon



kaliplama tekniklerini kullanmaya baglamiglardir. Kullanilan bu kaliplarda binlerce

ayni fiziksel 6zelliklere sahip taki modelleri iiretilebilmektedir.

Ulkemizde kuyumculuk sektdrii diger sektdrlere bagli olarak gelisme
gostermistir. Kauguk silikon malzemelerin kalitesinin artmasi, pres ve enjeksiyon
kaliplarinin daha hassas makinelerde islenmesi, dokiim firinlarinin ve mum
enjeksiyon kazanlarinin daha hassas olmasi, ara malzemelerin kalitesinin yiikselmesi,
taki tiretim kalitesine ve miktarina dogrudan yansimistir. Bu nedenle kuyumculukta
kullanilan kaliplarin giderek Oneminin artmast bu alanda g¢aligma yapilmasinin
gerekli oldugunu da ortaya koymaktadir. Bu nedenle arastirmanin problemi olarak

Istanbul’da kuyumculukta kullanilan kalip cesitleri belirlenmistir.

1.2.Arastirmanin Amaci

Arastirmanin  amaci, Istanbul’da kuyumculukta kullamilan kaliplar, kalip
cesitleri ve 6zelliklerinin neler oldugunu ortaya koymaktir. Bu ama¢ dogrultusunda

baslica su alt amaclara cevap aranmaistir.

Alt Problemler

1. Istanbul’da kuyumculukta kalip kullanan ustalarin meslek ile ilgili bilgileri,
demografik 6zellikleri ve ¢calisma ortamlar1 nelerdir?

2. Kaliplarin yapiminda kullanilan materyaller nelerdir?

3. Kuyumculukta kullanilan silikon ve siibye kaliplarin {iretim asamalari

nelerdir?

4. Kuyumculukta kullanilan kalip ¢esitleri nelerdir?

5. Kuyumculukta kullanilan kaliplarin avantajlari nelerdir?

6. Kuyumculukta kullanilan kaliplarin dezavantajlar1 nelerdir?
1.3.Arastirmanin Onemi
Diinyada altin imalatinda iilkemiz 2. sirada yer almaktadir. Bu konumunu

strddrebilmesi icin seri imalatta hata paymi azaltmak, maliyeti disiirmek ve

kaliteyi artirmak zorundadir. Burada kaliplarin 6nemi ortaya ¢ikmaktadir. Hatal1 bir



kalibin yapilmas: o kaliptan ¢ikacak biitiin iiriinlerinde hatali olmasina sebep
olmaktadir. Bu da biiyiik oranda maliyet ve zaman kaybi demektir. Kaliplarin
hatasiz imalat1 iirliniin imal asamasindan vitrindeki yerine kadar olan siiregte
imalatgiya maddi ve zaman yoOniinden biiylik fayda saglamaktadir. Alinan

siparislerin gecikmesi 6nlenmektedir.

Kuyumculuk sektoriinde seri imalata imkan veren Gretim yontemleri kauguk-
silikon kaliplari, enjeksiyon kaliplar, siibye ve pres kaliplaridir. Bu kaliplar ile ayn
ozellik ve Olciilere sahip birden fazla takinin tiretimi daha kolay ve zaman kazandiran
bir islem olmasindan dolayr kuyumculuk sektoriinde tercih edilen bir yontem

olmustur. Bu nedenle bu arastirma 6nem tasimaktadir.

Kalipgilik ile kaliplarin olusturulmasi, kullanimi ve kullaniminda olusabilecek
sorunlar, sorunlart énleme ve diizeltme yollar1 6nceden bilindigi i¢in hata yapma
orant azalmaktadir. Ayni zamanda hata yapildiginda hizli bir sekilde miidahale
etmek de miimkiindiir. Kalipta kopmus parca varsa o bolge yenilenmekte veya
gerekiyorsa kalip tekrar yapilmaktadir. Pres kaliplarda c¢apak kaldigi durumda,
capak kalan kisim doviilerek i¢e dogru biiziilmektedir. Silikon ve kauguk kaliplarda
maliyet ucuz ve iiretim sayisi fazla oldugundan kalibin tamir edilmesi yerine tekrar
yapilmasi daha uygun olmaktadir. Bu nedenle giinlimiizde kuyumculukta kalip,

kalip¢ilik 6nemli bir yere sahiptir.

Bu alanla ilgili fazla kaynagin bulunmamasi ve kuyumculukta seri iiretimde
bliylik bir 6nemi olan kauguk kaliplama, enjeksiyon kaliplama, pres kaliplama ve
siibye kaliplama tekniklerinin arastirilmasi ¢alisma tamamlandiginda bu konuyla

ilgilenenlere de bir kaynak olusturmasi agisinda dnemlidir.

1.4.Arastirmanin Simirhhiklar:

Arastirma, literatiir taramasinda Tiirkce ve Ingilizce kaynaklarla ve

kuyumculukta kalip isi ile ugrasan tecriibeli kisilerin bilgileri ile sinirhidir.

Bu arastirma Istanbul’da Kapalicarsi ve gevresinde bulunan kuyumcular

tarafindan kullanilan kalip ¢esitleri ile sinirhdir.



Bu calisma bir yiiksek lisans tezi olmasi nedeniyle, arastirma igin ayrilan siire

ile stnirhidir.

1.5.Tanmimlar

Agartma: Glimiisii za¢ yaginda temizleyerek ak yapma. Zift iizerinde
islemesi tamamlanmis glimiis 1sitilarak ziftten kaldirilir. Eser {izerindeki =zift
bulasigini temizlemek icin de ateste yakilir. Glimiis akkor durumuna geldikten sonra
sogumaga birakilir, sonra da za¢ yagina daldirilir. Orada bir siire bekletilen giimiig
cikarilir ve suda yikandiktan sonra talasta kurutulur. Bu islemler sonunda beyaz mat
bir renk almig olan glimiise agarmis giimiis ve bu isleme de agartma denir

( Kuyumculuk Terimleri,2008:5).

Akiskanhk: Erimis alagimin kaliba iyi akabilme ve kalibin tam seklini
alabilme 0Ozelligini gosteren karmasik 6zellik. Genellikle, asir1 1siyla ve oksitleme
olmadiginda artar. Cok c¢esitli deneysel dokiim test parcalart tarafindan

degerlendirilir (Word Gold Council, 2000:3).

Algr: Erimis altin alasim elde edilmesi ve modelin tam ayrintili olarak
kopyalanmasi i¢in, hizli ¢oken silis ciirufu ve baglayicinin form elde etmek igin
plastik ya da mum model etrafina dokiiliip yakildigi refrakter kalip (Word Gold
Council, 2000).

Altin: Asil metal olarak bilinen altin kisioglunun en ¢ok deger verdigi
madendir. Tarih alanina ¢iktigr 5.000 yil 6ncesinden bu yana degerini simdi de
korumaktadir. Yumusak sar1 renkli bu madeni tarihte ilk kez kullananlarin Siimerler
oldugu sanilmaktadir. Simgesi Au ve atom sayis1 79°dur. 1.0. 700’lerde ilk altin para,
altin1 zenginlik olarak benimsetmistir. Kral, sah, padisah v.b. yoneticiler giiclerini
sahip olduklar1 adma hazine denilen altin ve degerli esyalarmi saklandig
binalarindan almiglardir. Tabiatta saf olarak akarsu yataklarinda bulunur. Yine
ocaklar i¢lerinde altin damarlar1 bulundurduklari i¢in isletilmislerdir. Giiniimiizde ise
altin, fizik ve kimya yontemleriyle fenni bir bigimde filizlerinden elde edilmektedir.

Bilindigi giinden bu yana insanlarin 6zel ilgisini ¢ekmis olan altindan yapilmis



bilinen en eski sanat eseri Firavun Tutanhamon’ un hazineleridir ( Kuyumculuk
Terimleri,2008:5).

Amyant levha: Yanmaz yapma levha. Isiy1 ¢ok iletmedigi i¢in son
donemlerde glimiis ve altin gibi madenlerin tavlama ve kaynak islerinde kullanilan
altlik. Eskiden bu isi 6nceden yiizii ateste yakilarak yagi alinmis ve agir demir kiitle
altinda dinlendirilmis ceviz kiitiikler goriirdii. Tavlama ve kaynak islerinde demir

gibi levhalarin kullanilmayis1 ¢abuk 1sindiklar i¢indir.

Asirt 1s1: Dokiim sirasinda akigkanlik kazanmasit i¢in bir metalin ya da
stvilagmis bir alagimin erime noktasinin iizerindeki ekstra sicaklik marjidir ve erimis

metalin vaktinden 6nce donmaksizin kalib1 doldurmasini mumkiin kilar.

Baglanti kaynagi: Elektronik bir kontrol aygitiyla siralanan nokta
kaynaklarin siit liste bindirilmesiyle kesintisiz sizdirmaz kaynak olusturan art arda
gergeklestirilen nokta kaynak uygulamasi. Tek nokta kaynakta oldugu gibi,
elektrotlar gubuk degil, dik olabilir.

Bashk-ug(saliimoyla kaynatma): Alev capimi kontrol eden gaz-oksijen

karigimi ¢ikiginin tiirlinii ve biiyiikligiinii aciklar. Gaz hizi, alev uzunlugunu kontrol

eder ( Word Gold Council, 2000).

Cnc: ( Computer Numaration Sistem) Bilgisayardan aldig1 koordinatlar1 {iriin

tizerinde isleyerek model Ureten makinelere verilen isimdir.

Capak: Disi ve erkek olarak hazirlanan dokim kaliplarindan dokiim
esnasinda bosluklardan sizan madenin adidir. Bu madenin dokiilen isle ilgisi yoktur.

Capaklar once kalin, sonra da ince egelerle tesviyelenerek giderilir.

Centik: Testerenin agtig1 gergek yarik ya da kanal; ayrica, malzemeni kesme

genisligi ve hacmi de maden talag1 haline getirilir.



Daldirma(dekapaj): Dokiimden, islemeden ya da genellikle kaynaklamadan
sonra, seyreltik asit ya da dekapaj banyosuna daldirma yoluyla, yiizeydeki oksitlerin

ve erikten maddelerin metalden ¢oziilerek atilmasidir ( Word Gold Council,2000:4).

Derin gekme: Derin presleme islemi; zimba, levhayi kaliptan iter ve levhanin
kenarinin yarigaptan kontrollii basing altinda ¢ekilmesine neden olur; boylece
nispeten derin sekiller olusturur. Boru olusturma isleminin baslatilmasi ig¢in

kullanilabilir.

Derece: Dokiimciiliikte modelden asil dokiimii elde etmek i¢in birbiri iizerine
bir pim ile gecen disili erkekli yiiksek cerceve. Dokiilecek isin ¢esidine gore degisik
bicim ve adlarla anilirlar. Algak, bes ayakli, boga, dort kose, tasla yuvarlak gibi

cesitleri vardir.

Dokim: Birgok siis esyasinin hazirlanmasinda ¢ok eskiden beri uygulana
gelen bir tiretim yontemidir. Dokiimde kullanilan kaliplar gamur, metal ve kimi de
tagtan yapilirdi. Dokiimden sonra, dokiilen parganin son bigimini almasi igin

parlatma ve ovma gibi yontemlere bagvurulurdu ( Enginova, 1990:25).

Dokiim kanali: Sivi durumundaki madenin kaliba ylirlimesi i¢in kumda

acilan yola denir.

Dokim tanesi: Kiiciik parcalar ya da taneler olusturmak igin, erimis
maddenin yavas yavas suya dokiilerek kiiciik cakil tas1 biiyiikliigiinde parcalara
boliinerek eritme ve alasim yapimini kolaylastiracak sekilde hazirlanan metal ya da

alagimlar. Kesilmis hurda levhalari, yeniden eritmenin daha kolaylastirilmasi igin

tane haline getirilebilir (Ayfer, 1996:20).

Doner dokam( santrifij dokidm): Erimis madenin, déner kolun ortaya
yakin kismindan c¢evredeki kalibin igerisine enjekte edilmesi i¢in merkezkac
giicinden vyararlanilan dokiim yontemi. Kollar, helezonu yay biciminde ya da
elektrikli olabilir genellikle, erimis madde sicakligiyla tetiklenen dokiime hazir

sinyal ayarimin alinmasiyla ¢alisir ( Word Gold Council, 2000:5).



Fanus: Alg1 isleminden, sogutma ve bitmis dokiime vurulmasina kadar
kullanilan al¢1 dokiim kalibinin dis kabi. Genellikle tekrar kullanilabilir 6zellikte ve
standart buyukluklerdedir.

Fire: Bir sanat eseri tamamlanirken ortaya ¢ikan maden kayiptir. Altin ve
giimiis gibi degerli madenlerin fireleri ¢ok azdir. Hatta yere dokiilen glimis
zerrelerinden kalhanelerde glimiis elde edilir. Hatta isini bitiren testere ustasi 6nce bir
kap icinde elini firca ile temizler. Daha sonra da elini zerreler bile ziyan olmasin diye
fayans bir kapta yikar. Zamanla bu sutasi potaya siipiiriiliir ve bdylece zerreler dahi
yeniden giimiis durumuna doniistiiriiliir. Ayrica altin ve glimiis isleyen atdlyelerde
aralan dar, tabandan ytiksekligi 3-4 cm. olan demir 1zgaralar bulunmaktadir. Bu
1zgaralar i yerlerine girip ¢ikar kisilerin ayakkabilarina altin ve glimiis zerrelerini
yapigsmamasi i¢in diisiiniilmislerdir. Giideriden sigrayan ya da ugusan zerreler bu
1zgaralardan tabana kornalar. Hatta sonlar1 dikkatlice siipiiriilen taban pislikleri
tenekelerde toplanir ve teneke dolunca da siipriintiiler kalhaneye yollanirlar.
Boylelikle degerli maden zerreleri dahi geri kazanilmis olur. Sekiz on kisinin
calistig1 i yerlerinde bu yolla bir yilda {i¢ bes kilodan ¢ok altin elde edilebilir (Word
Gold Council,2000).

Freze: Bosluk ya da bir tag1 yuvaya yerlestirmek i¢in kullanilan, bir dizi ufak
celik ya da tungsten karbiir rotor arag. Frezeler, daha bombeli ya da havsali kiiciik

dairesel testereler ve ¢apak keskileridir (Ayfer,1996:21).

Giimiis: Asil metal olarak bilinen giimiis madeninin bulunusu 1.0. 2500
yillaria degin dayanir. O tarihlerde glimiisiin Cinliler, Farslar ve Tiirkler tarafindan
kullanildig1 bilinmektedir. Gilimiisiin renginin parlakligt ve giizelligi, paslanip
clirimeyisi, isleme kolayligi ve verilen emegi inkér etmeyisi dolayisiyla her turli
kullanim, siis ve ziynet esyalarinda sik¢a kullanilmaktadir. Giimiis cemiyet
hayatimizin sanki bir parcasi ve diiglin, nisan gibi giinlerimizin yiiz akidir

( Ergun,2011:14).

Guverse: Giiherse de denir. Kiiguiciik kireciklere verilen ad. Isin adina
Giiverseli denilmektedir. Kimi islerin istline c¢aplar1 3 mm.den kii¢lik kiirecikler

yapilip zemine kaynatilir. Gegmisi ¢ok eskilere giden bir tekniktir. En ¢ok bilineni



ise, tellerin istenilen incelikte haddeden gecirilmesinden sonra esit dlgiilerde kesilip
atese tutulmasi ile elde edilmesidir. Bu teknikle en ¢ok tepelik, kemer, zarf ve

benzeri esyalar yapilmistir.

Hurda: Iskartaya g¢ikarilan(eritilecek) ya da fazla islem metali rafinasyonla
yeniden degerlendirilebilecek ya da temizlenebilecek dokiim, isleme ve fabrikasyon

yan urinleri.

Kalip: Sivamacilikta, tasarlanan bigimin kagit Gzerinde ¢gizilmesinden sonra
tornada agac ve kiitiik demirden hazirlanan bigimdir. Bu kaliplar iizerine sivanacak
bicim goz Oniinde bulundurularak hazirlanirlar. Kalipgilar ayr1 bir sanatkar obegi
olarak calisirlar, ancak kimi sivamaci ustalar1 kalip da yaparlar. Plastik ve metal
materyallerin seri iiretimini gergeklestirmek icin kalip tiretmek kalip¢iliktir. Kalip
tiretiminde vasifli olarak c¢alisanlara kalip¢i, kalip iiretimini gergeklestiren firmalara
kalip {reticisi, egitim, hizmet, iiretim ve calisanlarin hepsine de genel olarak

kalipcilik sektorii denir (Word Gold Council,2000).

Kil testeresi: Delik isi denilen uygulamada kullanilan ince disli kesici alete
verilen isimdir. Eskiden delik isleri keskin agizli kalemlerle yapilirlardi. Yarim
yilizyili askin bir donemden beri delik isleri kil testeresi ile yapilmaktadir. Bu celik
testere killarinmn, yani bigkilarnin maden kesenleri igin 2 mm. Incelikten 2 mm.

Kalinliga degin ¢esitli dis kalinlikli olanlar1 vardir.

Kumpas: Cukurlar1 ve tiimsekleri olan kaliplarin dlgiilerini almaga yarayan

pergel cinsi bir alettir.

Kuyum: Degerli madenler ve taslardan ¢esitli teknikler kullanilarak yapilmis

sanat degeri yiiksek taki. Cesitleri sayillamayacak denli ¢oktur.

Kuyumcu: Kuyum is¢iligi yapan sanatkardir. Kuyum isi satan esnaftir. Her
ikisine de kuyumcu denilmektedir. Baslangicta yapan ve satan tek kisi idi. Is

diikkanin arka kisminda yapilir 6n kisminda satilirdi.



Maksimum c¢ekme mukavemeti: Standart mukavemet testine dayanan
maksimumu mukavemet bu degerin 6tesinde hizla kirilma baglar. Test parcasinin
orijinal kesiti tarafindan uygulanan maksimum giicin boliinmesiyle elde edilir.
Zincirler basta olmak {izere alasimin genel dayanikliligina dair karsilastirmali bir

gosterge saglar.

Makas: Kuyumculukta makas, levha durumuna getirilmis madeni kesmekte,

kaynak ¢ubuklarin hazirlanmasinda kullanilir.

Mikron: Astar kanliligin belirtmek i¢in kullanilan kalinlik 6lgii birimi.

Mikronlar kumpas denilen bir aletle 6l¢tlir. 200 mikron=1 mm.dir.

Model: Dokiimde ¢ogaltilacak bir bilesenin temel yada eriyebilir modeli.
Modelin boyutlarmnin, tiim dokiim islemi boyunca net biiziilme ya da genlesmeye izin

verecek sekilde olmasi gerekebilir.

Mum modeller: Asil modelin mum kopyalaridir. Yolluklarda kiime halinde
bir araya getirilir ve dokiim i¢in tam bosluk birakacak al¢1 kalibindan eritilir (Word

Gold Council, 2000).

Pota: Yiksek dereceli 1silara dayanikli maddelerden yapilan ve i¢inde altin,
giimiis v.b. maden filizlerinin, maden artiklarinin ve maden karigimlariin eritildigi

kap.

Presleme: Kollu ya da mekanik pres kullanilarak ayni bilesenlerden bir parga
olusturulmasi. Germe, derin-cekme, madeni para basma, kesim, damgalama ya da
biikme islemlerinin de igerebilir. Altin i¢in bir soguk isleme uygulamasidir.

Rondela: Kaliptaki salgilar1 sarsinti, titreme ve ¢arpik donmegi gidermek igin

kullanilan halkalar.

Tavlama: Doviculik, kakmacilik, stivamacilik gibi tekniklerde giimiis aldigi
darbelerle hem sikisir, hem de sertlesir. Sertlesen glimiisii islemek ya da calismak
giiclesir. Bu sebeple glimiis sertlestikce, kor durumuna gelinceye degin 1sitilir. Daha

sonra da za¢ yagina atilarak agartilir. Boylelikle giimiis yumusar ve yeniden
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calismaga devam edilir. Bir iste kimi tavlama birka¢ kez yapilabilir. Ancak maden

tavdan sonra hemen za¢ yagina atilmamali biraz bekletilmelidir.

Tel firca: Tel firca maden {izerindeki yakilmis zifti temizlemede, glimiisi
parlatmada, glimiis yaldiz yapiminda, temizlik islerinde ve daha bir¢cok yerde ara

aleti olarak kullanilir.

Tesviye: Giimiis eserin {izerinde her tirlii teknik ¢alisma bittikten sonra
diizeltilmesi. Cesitli egelerle tesviye ile her tiirlii capak, derin ¢izik ve istenmeyen

cikintilar, ince disli su zzmparasiyla temizlenirler.

Yolluk: Dokme ve yolluk sistemine dokiimii yapilacak modelleri birlestiren
mum siitiin, dokiim boslugu agzindan gonderilecek erimis madde kanalin1 olusturur.

Kisa tutulmali ve vaktinden 6nce doldurulmamalidir.

Zacg yagi: Kakmacilikta arkadan ve 6n yiizlinden zift {izerinde ¢alisan glimiis,
is tamamlandiktan sonra ziftten ayrilir. Glimiis kor durumuna gelinceye degin alevde
yakilir ve sonra da pisliklerden armmmasi i¢in za¢ yagina daldirilir. Zag yagi

sulandirilmas siilfiirik asittir. Diger ad1 kezzaptir.

1.6. Tlgili Arastirmalar:

Aydm (2005), “ Yaratic1 Artistik Tasarim ve Prototip Uretiminde Kullanilan
Kalip ve Kalip Teknikleri Ile Dokiim Ve Uygulama Yéntemleri” adli yiiksek lisans
tezinde kalip hakkindaki bilgiler, dokiim teknikleri, kalip alma, al¢ilama, al¢1 pisirme,

dokiim ve uygulamalari ile ilgili aragtirma yapmis ve bazi yorumlar getirmistir.

Sonug olarak; modeli yapilmais {irtiniin belli miktarda belli amaca uygun olarak
cogaltilmasinda dokiim tekniginin, kalip alma tekniginin 6nemli bir yere sahip oldugu,
model yapimi ve modelin benzerlerinin ¢ogaltilmasi konusunda kullanilan silikon, tim
diinyada en pratik ve en risksiz malzeme oldugu ayrica discilikte kullanilan wax
karistmimin kuyumculukta kusursuz iiretimle kuyumculuga biiyiik avantaj sagladigi

gorilmiistir.
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Cukur (2009),“ Kuyumculuk Sanatinda Mum Kaliba Alma Ve Dokiim
Teknigi” adli yiikksek lisans tezinde kuyumculuk sanatinin tarihi, kuyumculukta
kullanilan teknikler, kuyumculukta kullanilan malzemeler ve kuyumculuk sanatinda

mum kaliba alma ve dokiim teknigi konularini degerlendirilerek incelemistir.

Bu arastirma sonucunda altin ve giimiis dokiimciiliigiiniin eskiye oranla simdi
daha 1iyi oldugu saptanmistir. Ayrica incelenen atdlyelerde kisilerle goriisme
sonucunda pazarlamada is¢ilik kalitesi ve fiyatin Onemli bir unsur oldugu

gorilmiistiir.

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

tiriinler hakkinda bilgi verilmistir.

Dokiim tekniginin 6nemi son yillarda daha ¢ok anlagilmis ve buna bagl olarak
biiyiik firmalar iiretim kapasitelerini artirmak icin yeni ¢ikan makineleri kullanmaya

baglamiglardir.

Bu c¢aligmanin gelistirilmesi her gegen giin miimkiin olmaktadir. Ciinkii dokiim
makineleri ve malzemeleri ilireten firmalar her gecen giin, temelde islem sekli ayni
olmak kaydiyla yeni makineler ve ihtiyaca gore daha kullanislhi malzemeler iiretmeye

ve bunlari sektore sunmaya devam edeceklerdir.
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1. KAVRAMSAL CERCEVE

Bu boliimde; kuyumculuk, tarihsel gelisim, kullanilan madenler, kuyumculuk
sektorii, kuyumculukta kullanilan kaliplar ve yapimlar1 konularinda elde edilen

bilgilere yer verilmistir.

2.1. Kuyumculugun Tanim ve Tarihsel Gelisimi

Kuyumculuk, degerli metal ve tasglar1 kullanarak taki ve siis esyast yapma

sanatinin adidir.

Kuyum; Degerli metal ve taglarin islenmesi ile yapilan siis esyasi, Kuyumcu;
Degerli metal ve taglardan yapilan bilezik, kiipe gibi {liriinleri satan veya siis esyasi
yapan veya satan kimse, Kuyumculuk; Kuyumcunun isi ve sanatina verilen addir

(Ozer, 2004:1).

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

tanimlanmaktadir (Biiyiik Ansiklopedi, 1990: 3406).

Kuyumculukta kullanilan altinin gesitli alagimlar1 vardir. Icine belirli
oranlarda metaller karistirilarak rengi ve sertlik derecesi ayarlanmaktadir. Altinin
kabul ettizgi madenler Giimiis, Bakir, Nikel, Cinko, Paladyum, ve Iridyum’dur.
Bunun disindaki karigimlar altinin yapisini bozar ve altin 6zelliklerini kaybetmesine
sebep olmaktadir. Kuyumculugun tarihsel gelisimi ¢ok eski ¢aglara dayanmaktadir.
Madenlerin bulunmasiyla baslayan kuyumculuk sanati, giiniimiize kadar kendini

koruyarak ve gelistirerek gelebilen ender mesleklerden biridir.
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M.O 3000’yillarinda Mezopotamya'nin Ur kentinde kuyumculuk sanatinin ilk
orneklerine rastlanmistir. Ozellikle Ur kenti mezarlarindaki hiikiimdar mezarlarindan
cikan iirlinler gerdanlik, kiipe, sa¢ tokas1 ve miizik aletleri gibi taki ve esyalardir.

flkel toplumlarda insanlarin viicutlarim1 taki ile siislemeleri, torelere dayali bir
yapinin olmasinin yani sira dinsel, biitiinsel inanglara da dayanmaktadir. Anadolu*
nun Arkaik Dénem takilar1 eski yerlesim bolgesi olan Diyarbakir yoresinde Cayonii
Tepesi, Orta Anadolu ‘da Catalhoylik, Asiklar Hoyiik ve Kosk Hoyiik kazilarinda
cikartilmistir. Takilarin {iretimi ve kuyumculugun baslangi¢ tarihi bakir, giimiis ve
altin madenlerinin bulunmasiyla baglamistir denilebilir (Biiyiik Ansiklopedi, 1990:
3406).

Ozellikle M.O 4000 yillarinda degerli madenlerin bulunmasiyla kuyumculugun
tarihi baslamistir. Bu tarihte kuyumculuk cok gelismis olup, degerli Ornekler,
kuyumculuk teknigi ile tasarimdaki gelismisligin kamtlaridir. M.O 7.yiizyilda
Anadolu’nun bat1 yarisinda birbirinden degerli pek cok taki bulunmaktadir. Lydia
devletinin egemen oldugu I¢ Bat1 Anadolu ‘da ise baskent Sardes kuyumculugunun
merkezi olarak bilinmektedir. Daha sonralari ise (Antiokhia) Antakya (ilse
Aleksandria) Iskenderiye faaliyete gecmis olmasmna ragmen M.O. 2.yiizyilin
yarisinda baslayan, birinci ylizyilda yogunlasan ekonomik sikinti, taki iiretimini de
sikintilar1 da beraberinde getirmistir. Anadolu’nun, Roma’ya bagh bir eyalet oldugu
donemde ise konu edilen ekonomik sikintilar Roma doénemi kuyumculugunda da

yasanmistir.

Anadolu diinya kuyumculugunun baslangi¢ yeri sayilabilir. Ik 6rnekleri tung
cag1 eserleri arasinda yer alip, bu topraklarda yasayan sanatkarlar tarafindan
yapilmistir.  Alacahdylik, Bogazkdy, Truva, Eskiyapar hazineleri bunu
dogrulamaktadir. Anadolu da yasamis olan uygarliklarda fildisi ve degerli taslarin
islenmesi biliniyordu ve bu taslar altindan yapilmis takilar lizerine yerlestirilmistir.
Selguklular, Bizans kuyumcular1 ile dogu ustalarinin tekniklerini birlestirerek yeni
bir sentez yaratmiglardir. Selguklularin Horasan ve Herat‘ta ki kuyumculuk
merkezleri, bagkent olan Konya ‘ya da katilmistir. Artuklu Beyliginin kuyumculukta
onemli sehirleri olan Mardin, Sanlurfa ve Diyarbakir ustalariyla tinliiydii (Biyiik

Ansiklopedi, 1990: 3407).
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Osmanli doneminde, eski zamanlarin biitiin ustalarindan ve kuyumculuk
tekniklerinden yararlanilmigtir. Osmanlilar’ da kuyumculugun en goérkemli giinleri
Yavuz Sultan Selim ve Kanuni Sultan Siileyman donemlerinde yaganmistir. Saray ve
padisahlarin kuyumculuga biiyiik ilgi gostermisler ve bu sanatkarlara sermaye
yardimi yapilmistir. Bu doneme ait en 6nemli 6zellikleri arasinda, altin yiizeylerde
savat isciligiyle beraber, demir, tutya, yesim, necef {izerine altin kakma rumi, hatayi,
cicek desenleri, yine altinla yapilan ¢ok kademeli kabartma ve oyma siislemeler
sayllmaktadir. XVII. yiizyilda Osmanli kuyumculugunda tekrar bir sadelesme
gorilmektedir. Avrupa etkisinin goriillmeye baslandigt XVII. yiizyildan itibaren,
eserlerde kalem isi, kabartma teknigi ve mine is¢iligiyle kapl ylizeyler, elmas, yakut,
ziimriit, turmalin, Seylan tas1 ve incilerle siislenmistir (Biiyiik Ansiklopedi, 1990:

3407).

Gunumuzde ise kuyumculuk sektdriiniin biiylime hiz1 6zellikle 1990’11 yillarda
artmistir. Sektorde isletmelerin gittikce biiylimesi ve ihracata yonelik iiretimin
artmasi ile el emegi agirlikhi tiretimden, teknoloji agirlikli iiretime dogru bir yonelim
olmus ve el emegi ile ¢alisanlarin sayisinda azalma goriilmiistiir. Yurt i¢i ve yurt dist
pazarlarinda s6z sahibi olabilmek i¢in taki dizaynina 6nem verilerek bu alanda egitim
kurumlari ac¢ilmistir. Kuyumculuk teknolojisi ile takilarin bigim ve isimlerini; yazili
kaynaklardan, Antik vazo resimlerinden, duvar resimlerinden, sikkeler ve heykeller
tizerindeki taki betimlerinden 6greniyoruz. Kazilardan c¢ikan takilarla, arkeolojik
belgeler ve yazili kaynaklarin bilgileri birlesince bir¢cok bilinmeyen, kuskusuz daha
kolay aydinlanabilmektedir (Savas¢in, 1986: 75).

Kisilerin begeni ve zevklerine uygun taki yapmak is kolu haline gelmistir.
Metallerin ve taslarin g¢esitlerinin  bulunmasi, degisik iiretim yOntemlerinin
kullanilmas: kuyumculuk endiistrisinin gelismesine sebep olmustur. Ulkemiz yillik

ortalama 200 ton altin taki ihracati ile diinya {i¢iinciisii durumundadir (Ozer, 2004:1).

Takilarin  karmasik kompozisyonlari, ayrmtili ve 0Ozenli isgilikleri
incelendiginde, akla hemen bunlarin hangi aletlerle, hangi istiin teknik bilgiyle
yapildig1 sorusu geliyor. Insanin yaratici giiciiniin bir uzantis1 olan bu teknik
gelisimler, ayni zamanda insanin ¢evresindeki malzeme ile savasiminin da bir

gostergesidir (Temizocak, 1985: 45).
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Bu gelismeler kuyumculukta kullanilan kalip ¢esitlerinde de goriilmektedir.
Pres kaliplarin atas1 olarak bilinen bask1 teknigi sicak metal {izerine, {izerinde degisik
sekiller bulunan metal bir zimba yardimi ile ¢ekigle basilarak zimbadaki desenin
metale aktarilmasi islemidir. Bu yontemle madalyonlar, miihiirler ve paralar
basilmistir. Giinlimiizde ise bu islem pres kaliplariyla ¢ok daha hizli ve hassas bir
sekilde yapilmaktadir. Kaucuk ve silikon kaliplarin ilk ortaya ¢ikisi 1siya dayanikhi
taglarin istenilen sekilde yontulup, yolluk agilmasi ve baska bir tasla kapatilip o

yolluktan tasin i¢ine erimis metal dokiilmesi ile olmustur.

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

biiyiik ustalikla uygulanmigtir.

Kuyumculukta kullanilan iiretim ve siisleme teknikleri sunlardir:

Mihlamacilik: Montiirlere tas takma iglemini yapan kuyumculuk dalidir.

Cilacilik: Miicevher vb. takilarin, ylizeylerin parlatilmasi islemlerini yapan

kuyumculuk dalidir.

Kalemkarlik: Takilarin metal kisimlarini, ¢elik kalemler ile talas kaldirarak
siisleyen kuyumculuk dalidir. Degisik usullerle uglar1 sivriltilmis ¢elik kalemler bu

sanatin en 6nemli aletleridir (Kusoglu,1988:52).

Yaldizcilik: Miicevher ve takilarin, yiizeylerinin kiymetli metaller ile ince bir
tabaka halinde kaplanmasi iglemini yapan kuyumculuk dali. Bakir Tung ve giimiis
eserler mekanik veya kimyasal usuller uygulanarak altinla kaplanabilir (Erginsoy,

1978:26).

Kakmacilik: Ceki¢ ve 6zel zimbalarla altin, giimiis gibi madenlerin {izerine

geometrik sekilleri, dovme usulii ile meydana getiren kuyumculuk dalidir.
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Ramatcilik: Imalat sirasinda olusan degerli metal artiklarinin, diger degersiz
artiklardan arindirilarak  yeniden kullamima gegirilmesi islemlerini  yapan

kuyumculuk dalidir.

Dokimciluk: Degerli metal alagimlarin  ergitilerek hazirlanan  kalip

bosluklarina doldurulmasidir.

Ocakgeilik: Degerli metal alasimlarinin hazirlanmasi alasimlarin ergitilerek

yart mamullere (tel veya levha) doniistliriilmesi islemidir.

Tasarim ve Modelcilik: Uretimi yapilacak takilarin imalat resimlerini gizerek,

modellerin olusturulma islemidir.

Delik Isi Teknigi: Madeni eser iizerine; kesici ve delici aletler kullanilarak
delikli siislemelerin yapildig1 teknige delik isi veya ajur teknigi denir. Delik isi
teknigi ile siislemeler yapilirken bazen maden tabakasinin {izerine ¢izilen desenin
zemin kisimlart kesilerek c¢ikartilir bazen de zemin birakilarak desenler kesilip

cikartilir. Sonra kesilen kenarlar torpiilenerek piiriizleri giderilebilir.

Kabartma Teknigi: Kabartma desenlerle siislenecek bir eserde, ayni desenin
tekrarlanmasi isteniyorsa, usta bu desenleri tek tek cekicleme teknigi ile kabartma
yolunu se¢mez; ayni sonuca daha ¢abuk ve kolaylikla varacagi, kalip ile kabartma
denilen usulii uygulamay1 tercih eder. Bu usulde, kalin bir tung ¢ubugun ucuna,
kabartilmasi istenen desenin negatifi, ¢elik aletler kullanilarak oyulur veya bdyle bir
uc¢ dokiimle de elde delebilir. Sonra bu ug, tavlanan madenin iizerine kabartmanin
yapilacagl yere konarak, ¢ubugun arka ucuna gekigle kuvvetli bir darbe vurulur.
Boylece, ¢ubugun ucundaki, desenin negatifi olan oyuk, eserin {izerine desenin
pozitifi olarak rolyef seklinde ¢ikar. Taslarin, vazolarin agiz kenarlarini siisleyen friz

halindeki kabartmalar genellikle bu usul ile yapilir (Cukur, 2009: 12).

Savatlama Teknigi: Niello, Latince “siyah” demek olan “nigellus”
kelimesinden gelmedir. Islam diinyasinda bu teknik igin kullanilan “savat”
kelimesinin de, Arapcada “karartma” anlamina gelen “sevad” ile bir ilgisi oldugu

tahmin edilmektedir. Niello dolgu, Islam maden sanatinda genisdlciide kullanilmistir;
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ozellikle Tirkistan, iran, Kafkasya ve Dogu Anadolu’ya ait glimis eserlerin tizerinde

Niello teknigi ile sik sik rastlanmigtur.

Islam maden sanatinda kullanilan Niello’nun birlesiminde, genellikle dort 6l¢
kiikiirt, bir dl¢ii bakir ve bir 6l¢li kursun bulunur. Bu karigima bazen bir 6l¢li de
gimdus ilave edilmektedir. Potada eritilen bu siyah renkteki karisim, soguduktan
sonra havanda dévulerek toz haline getirilmektedir. Bu toz, madeni eserlerin tzerine
acilmig yivlere ve yuvalara doldurularak, eser algak 1sida firinlanmaktadir. Toz
halindeki kukurt - maden ‘karisimi, firindaki 1s1 ile sivilagir ve yivlerin ve gukurlarin
icine yayilarak eserin zeminine sikica yapismaktadir. Cok saglam bir dolgu olan
savat soguduktan sonra, eser bir deri pargasiyla, ‘Trablus topragi” denen silisyumlu

Kil ve zeytinyag: karisimi ile cilalanarak parlatilmaktadir ( Erginsoy, 1978:42).

XIII. yy.da Selguklular devrinde maden sanatinin merkezi olan Musul da
Savatlama ileri durumdadir. Sonra bu teknik Anadolu’ya yayilmistir. Osmanlilar ise
savat teknigini daha c¢ok silah yapiminda ilerletmislerdir. Savat ¢alismalar yliksek
ayar gumus tizerine yapildiklart zaman daha biiyiik degerler tasimaktadir. Zira
glmdusun hasligindan dolayr muhafaza ettigi beyazlik ile siyah savat ¢izgileri isi daha
gosterisli yapar. Dustk ayarda ise gimis hem ¢abuk karardigindan hem de igindeki
fazla bakirdan dolay1 kizardigindan savat1 6rtermektedir. Bu nedenle savatl eserlerde
900 ayar Uzeri gumuse vurulan tugra damgasini miisterinin aramasi adet olmustur.
Bu sebepledir ki Osmanlilar Istanbul digindaki Diyarbakir gibi vilayetlere yiiksek
ayar glimise tugra damgasi vurmak yetkisi verilmistir (Kusoglu, 1988: 28).

Yiiksek ayarli giimiis Uzerine yapilan savath eserlerin giizelligi g6z alicidir.
Elde mevcut eserlere bakilarak bir zamanlar herkesin mutlaka savatli bir esere sahip
oldugunu distinebilmektedir. En ¢ok yapilanlar arasinda ise tiitiin tabakalari, kamg1
saplari, kemerler, tepelikler, barutluklar, tepsiler, muska ve hamaylilar sayilabilir

(Kusoglu, 1988:28).

Mine Teknigi: Madeni eserler degerli bir tasla, renkli camlarla veya mineyle de
stislenebilmektedir. Bu renkli maddeler eser (zerine ¢Okertilerek veya oyularak
acilan yuvalarin veya eserin zeminine lehimle tutturulan tel hicrelerin igine

doldurulmaktadir. Mine toz cam ve maden oksidi karigimindan yapilmaktadir.
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Maden iizerine lehimlenmis tel hiicrelerin igcine mine malzemesi doldurularak
firmlanarak 1smarak eriyen maddenin madene yapigarak parlak ve renkli bir dolgu

meydana getirilmektedir.

Giiherse Teknigi: Kuyumculukta gecen bir tabir olan glherse Farsca da
miicevher gibi anlamina gelmektedir. Genellikle giimiis ve altin eserlerin ¢esitli
yerlerine kondurulan kiiclik piriltili kiireciklerdir. Bu kiigiik kiireciklerin hashas
kozalag1 i¢inde bulunan yuvarlak taneciklere benzemesinden dolayr Anadolu da

Giiherse ye Hashas sanat1 da denmektedir ( Kusoglu,1991:17).

Giiherse yapiminda haddeden gegirilerek ince teller haline getirilen altin veya
gimuisince bir ¢ivi lizerine aralarinda bosluk birakmadan sarilmakta daha sonra
cividen bosaltilan tel sivri uglu metal kesme makasi ile ortadan kesilerek halkalar
haline getirilmektedir. Bu halkalar egimli amyant iizerine dizilerek hamlagla 1sitilip
klrecik haline getirilen halkaciklar su dolu kaba diisirilmektedir. Daha sonra istenen

yiizeye kaynatilarak kullanilmaktadir ( Kusoglu,1991:18).

Telkari Teknigi: Altin, glimiis, bakir gibi yumusak metallerin tellerini, bir
kompozisyon meydana getirecek sekilde kivirarak birbirine veya bir metal yizeyine
kaynak yapma sanatina telkari adi verilmektedir. Bu teknigin Latince adi olan
filigran, filum (iplik) ve granum (bugday) sozclklerinden olusmustur (Tre,
2000:20).

Telkari zor bir teknik olmasina ragmen, birgok par¢anin uyumlu bir
kompozisyon olusturmak i¢in biikiiliip kivrilmast ve cok ince bir kaynakla
birlestirilmesi sabir ve ustalik isteyen bir ¢alismadir. Her telkari isi iki ana kisimdan
olusmaktadir. Birincisi; isin ana iskeleti olan “muntac”, digeri ise muntag igine
yerlestirilmis vav, kake, tirtil, giil, dudey vb. adlarla anilan her biri farkli bigimde
olan motiflerdir. Calismaya munta¢ yapimiyla baslanilmaktadir (ana iskelet),
muntacin tel kalinligr motiflerin tel kalinliginin iki katidir. Daha sonra ara bosluklar
sabir ile doldurulmaktadir. Tezgah olarak ceviz agacindan kesilmis diiz bir satih
kullanilmaktadir. Titizlik ve sabir isteyen bu c¢alisma esnasinda motifler
hazirlanmaktadir. Birlestirme islemi en zahmetli kismidir zira milimetrik tellerin

kaynakla birlestirilmesi islemi zordur. Bunun igin once, ayari belli bir Olgiide
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dusdrilen giumdis, egelenerek kiiglik tanecikler halinde bir giideri pargasi igine
toplanilmaktadir. Egelenmis gimus bir kaba konur ve icersine toz boraks
katilmaktadir. Suya daldirildiktan sonra amyant Uzerine yerlestirilir ana iskeletin her
pargast bu giimiis boraks karisimi ile kaynak yapilarak birlestirilmektedir. Motif
yerlestirme islemi kaynakla yapilmaktadir.

Telkari de tel ne kadar ince olursa takinin degeri de o kadar artmaktadir.
Telkari yapiminda, altin pahali oldugundan genellikle glmis kullanilmaktadir.
Telkariden yapilan isler sayilamayacak kadar gesitlidirler. Ornegin kisisel esyalar, ev
esyalari, takilar telkari teknigi ile yapilmislardir. Bu sanatin kaynaginin
Mezopotamya ve eski Misir oldugu sanilmaktadir. Buralardan Uzak Doguya, baska
bir koldan ise Anadolu’ya ve Anadolu iizerinden de Avrupa’ya yayildig

bilinmektedir (Dilmeg, 2005:44).

2.2. Kuyumculukta Kullanilan Madenler

Kuyumculukta degerli madenler kullanilmaktadir. Bunlardan bazilar1 sunlardir:

Altin: Kuyumculugun en énemli madenidir. “Kimyasal element; yogun, parlak
renkte, 1s1ltil1, sertligi 2,5-3, yogunlugu 15-19 olan, hava sartlarindan ve tek basina
hicbir asitten etkilenmeyen degerli bir metal seklinde tanimlanmaktadir. Altin,
dogada oldukc¢a az, ama katisiksiz halde bulunan rengi ve pariltisi ile islenmesi kolay
olan, havadan ve sudan etkilenmedigi i¢in kararip paslanmayan, bu 6zellikleri ile

kullanim1 kolay metallerdendir ( Gold News, 2003: 22).

Asil metal olarak bilinen altin en ¢ok deger verilen madendir. Tarih alanina
¢iktig1 5,000 y1l dncesinden bu yana degerini simdi de korumaktadir. Yumusak sari
renkli bu madeni tarihte ilk kez kullananlarin Siimerler oldugu sanilmaktadir. 1.0.
700’lerde ilk para, altin1 zenginlik olarak benimsetmistir. Kral, sah, padisah vb,
yoneticiler giiclerini sahip olduklari adina hazine denilen altin ve degerli esyalarin
saklandig1 binalarindan almiglardir. Tabiatta saf olarak akarsu yataklarinda
bulunmaktadir. Yine ocaklar iclerinde altin damarlar1 bulundurduklar1 i¢in

isletilmislerdir. Giintimiizde ise altin, fizik ve kimya yontemleriyle fenni bir bigimde
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filizlerinden elde edilmektedir. Bilindigi glinden bu yana insanlarin 6zel ilgisini
cekmis olan altindan yapilmig bilinen en eski altin eseri Firavun (Koca ev, ehram,

dikilitag) Tukankamon’un hazineleridir.

Gimiis: Gumus 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 alasimlar1 kullanilmaktadir (Onder,1995: 42).

Kuyumculukta ve endiistride yogun olarak kullanilmaktadir. Giimiis 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 bazi 15181 gegirebilmektedir. Altinla
bilesik yaptiginda ¢esitli oranlardaki alasimla yesil altin veya pembe altin olarak

adlandirilir (Sen,2005:19).

Bakir: Esmer kirmizi renkte bir madendir. Tabiatta serbest bir madendir.
Tabiatta serbest ve birlesikleriyle birlikte bulunur. Insanlar tarafindan kullanilan ilk

maden bakirdir ( Kuyumculuk Terimleri, 2008).

Platin: Platin esmer beyaz renkte parlak bir madendir. ilk defa Amerika’ da
nehir kiyilarindaki kumsallar arasinda metal tanesi olarak bulunmustur. Ispanyolca’
da giimiis anlamima gelen pirlata kelimesinden platine bu ad verilmistir. Platin
dogada c¢ok defa saf olarak bulunmaktadir. Platin madeni filizinin iginde iridyum,
rodyum, paladyum, osmiyum, altin, demir bakir ve kum vardir. Kimyevi usullerle

saflastirilmaktadir.

Teknolojik olarak sanayide ve ayrica miicevherat yapiminda kullanilmaktadir.
Platin yiiksek sicaklikta bile havanin oksijeninden bozulmaz. Rengini muhafaza eder,
pek sert degildir. Kolaylikla tel ve levha haline gelebilmektedir. Yalniz altin suyunda
¢Oziinlir. Ancak yliksek sicakliklarda erimektedir. Onun i¢in saloma veya havagazi
sicakligi ile erimez. Ancak yiiksek 1siveren firin veya oksijen kaynak takimlari ile

0zel eritme islemi yapilmaktadir (Sen,2005:55).
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2.3. Turkiye’de Kuyumculuk Sektora

Tirkiye’de  kuyumculuk sanayi, 1983 yilinda ihracat yasaginin
kaldirilmasindan sonra ihracata baslamistir. Bu donemde hala kiilge altin ithalatina
izin verilmemekteydi. Kiilge altin ithalati konusunda T.C. Merkez Bankasi’na ancak
1985 yilinda izin verilmistir. 1989°da Merkez Bankasi kuyumculuk sektoriiniin
materyal maliyetini diinyadaki diger kuyum iireticileriyle ayni seviyeye getirmek
amaciyla altin pazari olusturulmustur. Bundan sonra Diinya Altin Konseyi WGC
(World Gold Council) Istanbul’da ofis agnmistir. Bu gelisimin ardindan, 1995 yilinda
Altin Borsast kurulmustur. Aym1 yil kiilge altin ithalat yetkisi Merkez Bankasi
tekelinden alinip borsaya iiye 6zel sektor temsilcilerine verilmistir. Bu girisimler
kuyumculuk sanayinin altin1 diinya fiyatlarina alabilmesine imkan saglamistir. 1996
yilinda kanunlarda yapilan degisiklikle bankalara altin isleri (altin depozito hesaplari,
yurtdisindan altin kredisi getirip arz edilmesi) yapma yetkisi verilmistir. Olumlu
ekonomik kosullar, desteklenen reklamlar ve goreli olarak sabit kalan fiyatlar 2005
yilinda yasanan talebin 2004 yilina gore, tonaj bazinda %15, dolar bazinda ise, %24
artig gostermesini saglamistir (TUrkiye’de Kuyumculuk Sektorii,2008).

Degerli madenlerdeki olumlu gelismeler taki {ireticilerine de yansimis ve
tiretim miktar1 artmistir. Bu artigla beraber kaliplama malzemelerinde ve kaliplama

yontemlerinde 6nemli 6l¢iide gelismeler saglanmustir.

2.4. Kuyumculukta Kullanilan Kaliplama Yontemleri

Metaliirji literatiirinde kalip; cisimlerin dokiim yoluyla iiretilmesinde igine
erimis metal dokiilen kum, toprak ya da metal aygita verilen addir. Madeni para ve
altin basiminda iizerine rolyef veya yazi oyulmus olan ve iizerine oyulmus bu sekli
ya da yaziy1 para puluna basmakta kullanilan ¢elikten iiretilmis aygittir. Darphanede
madeni para basiminda baski kalib1 ve dograma kalib1 olmak iizere iki tiir kalip
kullanilmaktadir. Baski kalib1; {izerinde desen (r6lyef) bulunan celikten imal edilmis,
basildigi maddenin iizerine kendi desenini aktaran g¢elik parcadir. Dograma kaliby;
belirli bir sekle sahip olan, bir kuvvet altinda madenlerden kendi seklinde pargalarin

dogranmasini saglayan celik pargalardir (Aydin, 2005:43).
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Kaliplar basingla sekil verilebilen, oyma yapilabilen, eritilip tekrar sekil
alabilen materyallerden yapilmaktadir. Bu malzemelerin ihtiya¢ duyulan en biiyiik

0zelligi sicak metale maruz kaldiklarinda dagilmamaktadir.

Kaliplar tekrar kullanilabilen ve bir kullanimlik kaliplar olarak ikiye
ayrilmaktadir. Tekrar kullanilabilen kaliplar tek yiizlii yani objenin ikiye simetrik
olarak boliinmesi ve her iki kalip ylizeyinde simetrik ayni seklin olusturulmasiyla
yapilan kaliplar; ikiyiizli her iki kalip yiizeyinde farkli sekillerin olusturulmasi ile
elde edilen kaliplar olarak ikiye ayrilirlar. Ikiyiizlii kaliplar ile cift tarafli veya iic
boyutlu dokiimler yapilmaktadir. Tek kullanimli kaliplar kolayca sekil verilebilen
kalay, plastik gibi maddelerden yapilmakta ve tekrar kullanilabilen kaliplara gore
daha 1yi dokiim yapilabilmektedir (Aydin, 2005:45).

Fotograf 1: Silikon Kalip Kaugugu (Megep, 2006:4).
Kuyumculukta kullanilan kalip ¢esitleri de su sekildedir.
*Kauguk ve silikon kaliplar,
*Enjeksiyon kaliplar,
*Pres kaliplar,

*Siibye kaliplar.
2.5. Kaucuk ve Silikon Kahplar

Konugma dilinde «lastik» diye adlandirilan kauguk, ham maddesi tropikal

agaclardan elde edilen bitkisel bir iirlindiir. Bu agaglardan Brezilya kauguk agaci
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(Heveabrasiliensis) adi verilen bir ¢esidi ticari onem tagimaktadir. Brezilya'nin
Amazon bdlgesi ormanlarina has bir bitki olan bu agag, sonralar1 Uzak Dogu'ya da
gotiirilmiis, iklim sartlar1 ayni olan bu bolgelerde de kolaylikla iiretilmistir. 20 - 30
m. boyunda, yuvarlak govdeli, yapraklar1 tepesinde kiimelenmis Brezilya kaucuk

agaci, humusu bol yas topraklarda yetismektedir (Megep,2006:3).

Kaugugun elde edilmesine, ilk olarak Brezilya'da baslanmistir. 19’uncu
yiizy1l baslarinda yillik iiretim 30 tondur. Bugiin ise sentetik yollarla elde edilen 1
milyon ton suni kaucuk disinda diinya dogal kauguk iiretimi yilda 3 milyon tonu
bulunmaktadir. Yiizyila yakin bir siireden beri kauguk iiretimi, teknik ve endiistri
alanindaki gelismelerle birlikte yiirtimiis, bunlarin ilerlemesine yeni bir hamle
vermistir. Esnekligi, asinmaya dayanikliligi, su gecirmezligi kaugugu, modern
endistrinin 6zellikle mekanik ulastirma tekniginin en gozde maddelerinden biri

durumuna getirmistir.

Botanik orijinli bir malzeme olup, tabii ham halinde kullanigh degildir.
Yardimer katki malzemeleri kullanilarak vulkanizasyon isleminden sonra kauguk
ozeliklerini kazandirilmaktadir. Ham kauguga sertlik, dayanim, 1stya, asinmaya ve
kimyasal maddelere karsi dayanim ve elastikiyet 6zelligini kazandiran madde ilavesi
ile degisik alanlarda kullanima hazir hale getirilir. Kauguk malzemeler makine,
otomotiv, tekstil sektoriinde ayrica vibrasyon alici elamanlarin imalatinda ve ev i¢i
kullanima yonelik esyalarin imalatinda vb yerlerde sikca kullanilmakta olup

kuyumculuk sektoriinde ise dokiim isleminde kullanilmaktadir (Megep, 2006, s.4).

Kuyumculuk sektoriinde kullanilan kauguk malzemede aranan o6zellikler
vulkanizasyon iglemi sonrasi olusacak kendini ¢ekme 6zelligi silikonlu kauguklarda
daha fazla oldugu dikkate alinarak kaucuk se¢imi dogru yapilmali, imalata uygun
kauguk secilmelidir. Kauguklarda vulkanizasyon sicakligi min.143 °C — max. 176 °C
olan her bir plaka kalinlig1 igin 7.5 dk pisirme siiresi se¢ilmelidir. Silikon Kauguk;
-60 °C ile 200 °C sicakliklar arasinda kullanilmaktadir. Aralikli olarak 250 °C' ye
kadar dayaniklidir. Esneklik 6zelligi, hava direnci ve ozon dayanimi yiiksektir.
Yakitlarda, EP katkili yaglarda ve yiiksek mekanik o6zellikler gerektiren

uygulamalarda o6nerilmemektedir. Silikon II. Diinya Savas1 sirasinda, askeri
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uygulamalarda istenen yiiksek 1s1 dayanimi ihtiyacini karsilamak i¢in ticari amaglarla

gelistirilmistir (Megep, 2006, s.4).

Daha sonraki yillarda silikonlar {izerine ¢alismalar devam etmis ve
malzemenin gerilme mukavemeti, esneme, sarkma ve direng Ozellikleri surekli
gelistirilmistir. Ozellikle gelistirilen genis sicaklik araliklarina dayanimi ve buna
bagl olarak fiziksel 6zellikleri, silikonlar1 sentetik polimerlere gore daha tstiinliik
kazandirilmistir.  Silikon kauguklar inorganik silika yani kumdan tiiretilmistir.
Silikonun belkemigi olan kumun oksijen atomlar1 ile islem goérmesiyle silikon
kaucuk elde edilmistir. Bu temel islem, diger yiiksek isiya dayanikli kuartz ve
camdaki islemlerle aynidir. Bunun sonucu olarak, silikon kauguklar diisiik ve yiiksek
1silara karst milkemmel dayanim saglamakla birlikte, bozucu etkenler olan ozon,
hava sartlari, UV 1ginlari, asit, baz, yag, akiskanlar ve gida iirlinlerine karsida direng

gostermektedir (Cukur, 2009: 77).

Bunun i¢in birinci kalite solvent icermeyen silikon kullanmak gerekir.
Ayrica uygulama yapildiginda gida ile temas ettirilmeden en az 3 giin beklemesi
gerekmektedir.

2.5.1. Kauguk Cesitleri

Kaucguklarin ¢ok cesitleri bulunmaktadir. Burada kuyumculukta kalip yapiminda

kullanilan kauguk cesitleri ele alinmistir. Bu kauguklar ve 6zellikleri sunlardir:

Nitril kaucuk; kece uygulamalarmin biiyiikk bir kismi ig¢in Onerilen, yag ve
greslere dayanikli, genel amagli malzemedir. Yakitlar ve sanayi sivilart i¢in degisik
karigimlar bulunmaktadir. Nitril kauguk tipik olarak -40° C ile 105° C arasindaki
sicakliklarda kullanilir, aralikli caligmalarda 120° C'ye kadar dayanikhidir.
Fiyat/fonksiyon dengesi yoninden tercih edilir (Kauguk Bilgi Rehberi, 2012).

Conta tiretimlerinde, mantar dolgulu nitril karisimlari kullanilir. Bu malzemelerin
dayanim Ozellikleri standart nitril gibidir. Mantarin varligi ayrica sikisabilirlik
(hacimsel kiiciilebilme) o0zelligi kazandirilmaktadir. Mantarli nitril, ancak statik

uygulamalarda kullanim alan1 bulunmaktadir (Kauguk Bilgi Rehberi, 2012).


http://www.kaucuk.org/kaucukcesit.asp
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Poliakrilik kauguk; yiiksek sicakliklarda ve EP katkili yaglarda nitril kauguga
gore daha dayaniklidir. Genellikle 150° C'ye kadar kullanilmaktadir. Ozon direnci
iyidir. Yakit direnci ve diisiik sicaklik dayanimi zayiftir (-30 °C min.) Ozellikle disli
kutusu kecelerinde kullanilmaktadir. Silikon Kauguk; -60° C ile 200° C sicakliklar
arasinda kullanilmaktadir. Aralikli olarak 250° C'ye kadar dayaniklidir. Esneklik
ozelligi, hava direnci ve ozon dayanimi yiiksektir. Yakitlarda, EP katkili yaglarda ve
yuksek mekanik oOzellikler gerektiren uygulamalarda onerilmez (Kaucuk Bilgi
Rehberi, 2012).

Florokarbon Kauguk; -40° C ile 150° C arasinda kullanilabilir. Fosfat ester
akigkanlara, glikol esasli fren yaglarina, su buharina, ozona ve hava kosullarina
direnci iyidir. Yakitlar ve petrol esasli yaglar i¢in uygun degildir. Glikol esasli fren
yaglarina, asit ve bazlara, alkole kars1 direnglidir. Bu malzeme -50° C ile 100° C
arasinda kullanilmaktadir. Yakitlar ve petrol esasli yaglara dayanikli degildir. Tabii
Kauguk; kullanma sicakligi araligi -60° C ile 90° C'dir. Ortam dayanimi yoniinden
SBR ile benzer ozellikler gostermektedir. Yuksek esneklik ve mekanik ozellikler

gerektiren yerlerde kullanilmaktadir ( Kauguk Bilgi Rehberi, 2012).

Politetrafloroetilen; sanayide kullanilan hemen hemen tiim kimyasal maddelere
dayanikli bir plastik malzemedir. -260° C ile 260° C arasinda kullanim alanlar
bulunmaktadir. Siirtiinme katsayisi en diisik kati maddedir. Yapisma o6zelligi
gostermez, yaglamasiz yatak malzemesidir. Baz tipleri ¢ok iyi elektrik yalitkanidir.
Uygulama alanina gore saf, cam elyafli, karbonlu, grafitli, bronzlu, molibden siilfiirlii
PTFE kullanilir. Poliamid; yaygin olarak "naylon" diye bilinir. -20° C ile 90° C
arasinda kullanilabilir. Ozel tiplerinde kullanim smir1 140° C'ye kadar ¢ikabilir.
Siirtinme ve asinma Ozellikleri ¢ok iyidir. Yaglara, yakitlara, esterlere, ketonlara

kars1 dayaniklidir ( Kauguk Bilgi Rehberi, 2012).

Hidrojene Nitril Kauguk; hidrojene nitril kaucuk polimerlerinden turetilir. Bu
sekilde hazirlanan malzemelerin ozellikleri yliksek mekanik giicleri ve aginmaya
kars1 daha dayanikli olmalaridir. Kullanim sinir1 150°C'dir. Termoplastik Polidretan;
TPU'nun enjeksiyon kaliplamasi ile etkin bir bi¢cimde islenebilmesine olanak

saglayan iyl mekanik ozellikleri vardir. TPU'nun esas avantajlari asinmaya karsi


http://www.kaucuk.org/kaucukcesit.asp
http://www.kaucuk.org/kaucukcesit.asp
http://www.kaucuk.org/kaucukcesit.asp
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yiiksek direng; genis bir sicaklik araligi esnekligi; yaglara, gres yaglarina ve bir¢cok
¢oziiciiye kars1 direngtir ( Kauguk Bilgi Rehberi, 2012).

2.5.2. Kaucuk Kalibin Hazirlanmasi

Kuyumculuk sektoriinde; daha karmasik silikon kaliplar, seri imalatta hassas
metal (altin veya giimiis) dokiim i¢in, mum model iiretiminde yaygin ve etkili bir
sekilde kullanilmaktadir. Yiiksek esnekligi, dayanimi, uzun émrii ve diisiik maliyeti
sayesinde yliksek sicaklikta vulkanize olan kauguk kaliplar da kuyumculuk sektoriinde
tercih edilmektedir(Ozer, 2004:138).

Kalip igerisine konulacak kaucugun kesilmesi sirasinda kaugugun temiz ve
yagsiz olmasina dikkat edilmelidir. Yapigmay1 engelleyecek toz ya da digaridan
bulagmis maddeler organik ¢oziiciilere batirilmis pamuk yardimiyla temizlenmelidir.
Kaugugu pisirmede dagilmamasi ve seklinin bozulmamasi i¢in dikdortgen veya kare
bicimindeki kalip ¢ercevelerinden (pisirme kaliplari) yararlanilmaktadir. Bu asamada
kaugugun alt ve Tstte dengeli bir bi¢imde pisirilmesi gerekmektedir. Pisirme
preslerinde alt rezistanslar kaliba daha yakin olduklarindan alt yiizey daha erken
1sinmakta ve kaucukta yanma olmaktadir. Bunu 6nlemek i¢in pisirme kalib1 igerisine

kaucuk plakalardan dnce birkag tane flas yerlestirilmelidir (Ozer, 2004:138).

2.5.3. Kaucuk Kahp Yapiminda Kullanilan Ara¢ Gerecler

Kauguk kalip yapiminda ana modelin etrafin1 sararak vulkanizasyon (pisirme)
islemi sonrasinda mum model icin kalip boslugunu olusturmada kullanilan
malzemedir. Kaliplama isleminde kullanilan sivi1 kauguk, rulo veya levha kauguk ya

da silikonlu kauguklardir (Ozer, 2004:140).

2.5.3.1.Pisirme Dereceleri

Kaucugu pisirmede (vulkanizasyon) dagilmamasi ve seklinin bozulmamasi igin
dikdortgen, kare veya daire bigimindeki kalip ¢ercevelerinden (pisirme dereceleri)
yararlanilmaktadir. Pigirme islemi sonrasinda kalibin kolay bir sekilde pisirme
derecesinden alinabilmesi i¢in pisirme dereceleri genellikle agilip kapanabilir durumda

imal edilmislerdir (Ozer, 2004:140),(Fotograf 2).


http://www.kaucuk.org/kaucukcesit.asp
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€™
Fotograf 2: Pisirme Dereceleri (Megep,2006:5).

2.5.3.2. Merkezleme Malzemeleri

Kauguk kalipta, kalip merkezlemesi kesim yontemi veya pimleme
(per¢inleme) yontemi ile yapilabilmektedir. Birbirlerine gore tam olarak pozisyon
lanmis plakalar1 sabitleyerek emniyete almak i¢in kullanilmaktadir. Civatalar
pargalar1 baglamak icin mevcut iken, merkezleme pimleri hizalamanin ihtiyag
duyuldugu her yerde kullanilabilmektedir. Bu nedenle, merkezleme pimleri kalip
bloklarinin montaj elemanlarinin tiimiiniin i¢inden gecirilerek takilmakta ve her

birinin delikleri hassas islenmis olmaktadir (Megep,2006:5).

Fotograf 3: Merkezlemede kullanilan per¢in ve kaliplanmis hali (Megep,2006:5).

2.5.3.3. Kaucuk Pisirme Presi

Dereceye yerlestirilmis kaucugu 1sitilarak basing uygulanmaktadir. Alth ve {istlii

yerlestirilen ve icerisinde elektrik rezistansi bulunan tablalar araciligi ile kaucuk

pisirilmektedir.(Fotograf 4)
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Fotograf 4: Kaucuk pisirme presi (Teknik Dokiim, 2001:1).

2.5.3.4.Nester

Kauguk kalibi modelden ayirirken kalibin zarar gérmeden diizgiin bir sekilde

cikarilmasi esnasinda kaugugu kesmekte kullanilan alettir.

2.5.4. Kaucugun Pisirilmesi (Vulkanizasyon)

En iyi kauguk bozulmalar meydana gelmeden en yiksek sayida model iiretimi
saglayan kaucuktur. Kaucuk, abaka ya da iizerine tozdan korumak amaci ile
konulmus parlak kagit ile kapli ince levhalar halinde satin alinmaktadir

(Vitiello,1995:300).

Kalibin kalinligint nesnenin yiiksekligine uydurmak amaci ile degisik kalinlikta
kaliplar satin alinmaktadir. Abartiya kagmadan uygun kalinlik tespit edilmelidir, aksi
takdirde kalip ¢ok sert olmaktadir. Ince levhadan ilk olarak derecenin tabanina belli
bir basingla oturacak kadar bir par¢a kesilmektedir. Bu islem derecenin erkek
kisminda yapilmaktadir. Erkek derecenin disi dereceye gegen iki pimi vardir. Ust
kisimda kalan disi derecede tamamlanir ve artiklar temizlenerek yiizeylerin temas

etmesi saglanmaktadir (Vitiello,1995:301).

Dereceye boslugun ortasina gelecek sekilde ve akma kanali olusturma amaci
ile yuvarlak yolluk yerlestirilmektedir. Yuvarlak demirin ¢api, nesnenin boyutlarina

baglhdir, kiiciik oldugunda erimis mumun ve metalin gecisi zor, biiylik oldugunda ise
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gereginden daha fazla degerli alasim kullanilacagindan rétuslar daha masrafh
olmaktadir. Yuvarlak demirin ucuna dogru koniklesmesi mumun girisini
kolaylastirilmaktadir. Basing altinda bulunan iki kauguk katmaninin eriyip yapigsmasi
icin temas eden yiizeylerin yag, toz ve diger yabanct maddelerden tamamen
arindirilmis olmalar1 gereklidir. Model orta bdlgeye yerlestirilir, kauguk pargalar
yerlestirilir ve son olarak yekpare kaucuk ile ortiilmektedir. Doldurulan derece iki
adet iletken metal levhanin arasina konulur; sonug itibari ile kalip levhalarin arasina
yerlestirilmektedir. Kasnak ve levhalar pisirme islemi esnasinda 1siy1 iletmeleri
amaci ile iletken metalden imal edilmektedir. Isitma 148 C ile 153C arasinda 40 ila

90 dakika boyunca siirdiiriilmektedir. Bu degerler kesin degildir (Vitiello,1995:301).

Vukanizasyon siiresi kalip kalinligina bagli olarak 12 mm kalinlik igin 30
dakika, 18 mm kalinlik i¢in 45 dakika, 32 mm kalinlik i¢in 75 dakika gerekmekte
olup elde edilecek maksimum kalinlik 35 mm’dir. Pigirme siirelerinin takibi, kauguk
iireten firmalarin katalog ve tablolarindan almabilmektedir. ilk olarak 1sinin
rezistanslardan dereceye ve kaucuga gececek sekilde hafif basing uygulanmaktadir.
Iki dakika sonra basing biraz daha artirlmaktadir. Bes dakika sonra azami basing
uygulanir ve bu durum siirenin dolmasina kadar devam etmektedir. Pigirme islemi
bitirildikten sonra vulkanizator kapatildiktan sonra kalipta tam soguma gerceklesene
kadar pres baski kaldirilmaz. Kalip soguduktan sonra presten alinir, pisirme

kalibindan ¢ikartilmakta ve kesime gegilmektedir (Vitiello,1995:302).

Kauguk Kaliba Alma Asamalariin sekilli anlatimi su sekildedir;

1- Pres 155C’ye gelinceye kadar 1sitilmalidir.  2- Kauguk kaliba uygun kesilmelidir.

Qu
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3- Kaugugun her iki yiiziindeki 4- Kauguk modele uygun

korumalar1 styrilmalidir kesilmelidir.

Z L - :':
A\
&

= X

5- Model kaucugun ortasina yerlestirilmeli, 6- Kaucguk pisirme kalibin1 6nceden
tizeri pisirme kalibini dolduracak 155C 1sitilmis olan presin tablalari

sekilde kaugukla ortiip kalip kapatilmalidir. arasina merkezleyip yerlestirilmelidir.

7- Kauguk presini kalib1 sikacak sekilde 8. Dogru ve verimli sonug i¢in
kapatilmalidir. ikiser dakika arayla sikkmaya  her kauguk dilimi 7,5
devam edilmelidir. dakika pisirilmelidir.

9- Pisen kaucugu kaucuk pisirme kalibindan ¢ikarilmali
ve oda sicakliginda yaklasik 25 dakika bekletilmelidir,
daha sonra nesterle kesip ikiye ayrilmalidir (Teknik Dokiim, 2008).
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2.5.5. Kaugugun Kesilmesi

Kauguk kaliplar1 kesme islemi tiim islemlerin en zor kisminmi olusturmaktadir.
Pisirme kalibindan alinan kauguk kalibin kenar ¢apaklari makasla temizlendikten
sonra ve agizlik alindiktan sonra modelin ¢ikartilmasi islemine gecilmektedir. Kesim
isleminde bisturiden yararlanilmaktadir. Kesme islemi sirasinda siirtinmenin
azaltilmasi icin bisturi agzinin suya batirilmasi gerekmektedir. Kesimin saglikli
olabilmesi i¢in kesimi yapacak kisinin modeli tanimas1 ve kesme yontemlerini dogru
kullanmas1  gerekmektedir. Kesme islemi baslangic olarak kalibin agiz
kismindan(yolluk ¢ikisindan) baslanmali, kenarlar boyunca dalgali ya da zikzakl
cizgiler takip edilmelidir (Vitiello,2004:301).

1. Kaugugun yolluk girisinden 2- Kesim islemin edevam edilmesi.

baslanarak zikzak kesilmesi islemi.

3- Kaugugun ayrilmis hali. 4- Modelin kauguktan ayrilmis hali.

Fotograf 5: Kaucugun kesilme asamalar1 (Ozer, 2004:139).
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2.5.6.Kaucuk kaliplarda olusan sorunlardan bazilari ve ¢6ziim yollar:

Kauguktan kesilen kaliplar birbirine iyi oturmuyorsa kullanilan kauguk
ambalajdayken vulkanize olmaya baglamistir. Taze kauguk kullanilmasi
gerekmektedir. Kalip kalinlig1 az olabilir, yeterince kauguk kullanilmalidir. Presin
tablalar1 pisirme kalibina iyice bastirilmalidir. Kalip asirn kalindir. Kaliplama
islemlerinin gozden gecirilmesi gerekmektedir. Kauguk seritler farkli yonlerde

dizilmistir. Seritleri ayn1 yonde yerlestirilmesi gerekmektedir.

Kaucuk kalipta hava sikismasi, bosluklar varsa model kaucukla
doldurulmamistir. Modelin etrafin1 veya i¢ini kauguk parcalariyla doldurulmasi
gerekmektedir. Pres tablalar1 pisirme sicaklifinda degildir. Pisirme presini 6nceden
uygun sicakliga kadar 1sitilmadir. Pres tablalar1 ¢ok ¢abuk sikilmistir, pres tablalari
ilk kavusmadan sonra % tur sikilmalidir. Iki dakikada bir bu islem, direncten &tiirii
sikilamayincaya kadar siirdiiriilmelidir. Kauguk kalip tavsiye edilen siirede
pisirilmemistir. Kaugugun her kati i¢in genelde 154 ©C de 7,5 dakika pisirme siiresi
ayrilip, girift modellerde ise sicakligi 144 ©C siireyi de 10 dakika tutulmasi
gerekmektedir. Pisirme sonrasinda kalip kat kat ayriliyorsa, kaucuk seritlerin yiizeyi

temiz degildir. Kauguk kalib1 hazirlarken toz ve kirden uzak tutulmalidir.

Kaucuk kalip yumusak, ortasi da yapis yapis cikiyorsa, diisiikk sicaklikta
isitilmistir. Pres tablalarinin sicakligini kontrol edilmelidir. Pisirme siiresi kisa, her
kat kaucuk i¢in 7.5 dakika olmalidir. Kauguk kalip yiizeyi ¢akilliysa, kalip yapiskan,
kavrulmussa, kalipta ¢ekme fazladir. Kalip esnek degildir, fazla isitilmistir. Presin

ayarini kontrol edilmelidir.

2.6. Enjeksiyon Kaliplar

Enjeksiyon kalip sicaklik yardimi ile eritilmis hammaddenin bir kalip igine
enjekte edilerek sekillendirilmesi ve sogutularak kaliptan ¢ikarilmasini igeren bir
imalat yontemidir. Bu yontem ile en kiiciik modellerden, ¢ok cesitli ebat ve

kategorilerde modellerin iiretimi yapilabilmektedir.


http://tr.wikipedia.org/wiki/%C4%B0malat
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Kauguk ve silikon kaliplarda 0.40 mm den ince modellerde saglikli mum
basilamazken enjeksiyon kaliplarda 0.20 mm ye kadar ince modeller sorunsuz bir
sekilde basilabilmektedir. Bu kadar hassas basim isleminin sebebi yaklasik 300
derecedeki plastigin 20 kg ve lizerindeki basingla metal kaliba basilmasidir. Kauguk-
silikon kalipta mum basim sicakligi 60-80 derece, basma basincida 700-850 gr.dir,
yiiksek sicaklik ve basingta kauguk ve silikon deforme olacagindan metal kalip

kullanilmaktadir. Kuyumculuk sektoriinde giderek yayginlasmaktadir.

Enjeksiyon kalib1 yapilirken tiretilecek model temel alinmalidir. Baz1 modeller
disi kalip, bazilar1 erkek ve disi kalip, baz1 modellerse ii¢ veya daha fazla par¢adan
(magali kalip) olugmaktadir. Genelde cok parcali kaliplar, yiiziik modellerinin

kalipdan ¢ikarirken zarar gormemesi i¢in kullanilir.

Kuyumculuk sektoriinde kalip i¢in magnezyum, aliiminyum ve azda olsa
piring blok malzeme kullanilmaktadir. isleminin zor ve cok zaman almasindan dolay1

nadiren krom ¢elik malzeme kullanilmaktadir.

Cnc’lerde islemeye en uygun malzeme magnezyumdur ama fiyati
aliminyuma oranla ii¢ kat fazla oldugundan detay1 ¢ok olan ve hassasiyet gerektiren
modellerde tercih edilmektedir. 60 mm x 70 mm x 15 mm ebadindaki aliiminyum
blok alasimina gore ortalama 10tl ile 20tl arasinda degismektedir. Hammadde
maliyeti ve isleme kolayligindan dolayr genelde aliiminyum kaliplar

kullanilmaktadir.

Fotograf 6:Cnc de enjeksiyon kalibinin islenmesi (Metal diecutting a texture,2012).
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Kalib1 kullanan operatdr yeterli tecriibeye sahip degilse ve kullanilacak kaliba
cok uzun siire plastik basilacaksa kalip aliiminyum ve magnezyuma oranla ¢cok daha
sert olan piring bloktan yapilmalidir. Aliiminyum ve magnezyum kalip kullanirken

dikkatli olunmalidir, darbelere karst zayif olduklarindan ¢arpma ve diisme

durumunda zarar gorecek ve kalibin tekrar yapilmasi gerekmektedir.

Fotograf 8: Disi kaliplar (Glimiis Kalip, 2012).

Kaliplarda yolluk yapilirken enjeksiyon makinesinin enjekte basinci, modelin
blytikligl, kalinligi, basilan plastigin erime ve basim sicakliklar1 hesaplanarak
yapilmaktadir. Gerektiginde tek yolluktan dal ¢ikarilarak modelin 6zerine iki veya
daha fazla kanalla baglanmaktadir. Gereksiz yolluk kanallari, dokiim sonrasi tesviye

ye ve detay kaybina yol acacagindan yapilmamaktadir. En uygun yolluk genisten
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dara dogru daralan enjekte basincini arttiran ve modeli doldurmaya yetecek tek bir

yolluktur.

Basim isleminde kalip igindeki havanin tahliyesi i¢in model iizerinden disa
dogru mikro kanallar agilmaktadir. Bu islem kalip i¢ine mumun tamamen akmamasi
durumunda yapilmaktadir. Aksi taktirde modelin kenarlarinda gereksiz capaklar

olusmaktadir.

Fotograf 9: Disi kaliptaki hava tahliye kanallar1 (Giimiis Kalip, 2012).

Kaliplarin yiizeyleri diiz olmalidir. Erkek ve disi kalip arasinda bosluk kalirsa
model kenarlarinda capaklanma olusacak ve bu capaklar dokiim sonrasi ciddi

tesviyeler gerekmektedir. Zaman kaybu, is¢ilik ve firelere sebep olmaktadir.

Fotograf 10: Model ¢evresinde kalibin diiz olmamasindan kaynaklanan

plastik capaklar (Giimiis Kalip, 2012).
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Kaliba plastik basimi islem basamaklari su sekildedir:

1

Fotograf 11: Kalibin hareket etmeyecek sekilde birlestirilmesi islemi (Neo
PIM3500-1 Plasticlnjector - Army Man Mold Project,2012).

Fotograf 12: Kalibin makineye yerlestirilmesi ve sikigtirma pistonuyla sabitlenip

basim yapilmasi islemi (Neo PIM3500-1 Plasticlnjector - Army Man Mold Project, 2012).

Fotograf 13: Kalibin agilmasi islemi. Plastik sogumasi beklenilir, kalip yavasca
acilir (Neo PIM3500-1 PlasticInjector - Army Man Mold Project, 2012).
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Fotograf 14:Modelin kaliptan ¢ikarilmasi islemi (Neo PIM3500-1 PlasticInjector -
Army Man Mold Project,2012).

2.6.2.Kuyumculuga Uygun Dik Basimh Enjeksiyon Makineleri

Ozel taki, elektronik ve medikal sanayi i¢in tasarlanmis makinelerdir.

Fotograf 15: Goldpro ® Model AB-200-4 Yar1 Otomatik (Ebay Manufacturng
Metalworking, 2012).

Ozellikleri arasinda; Dijital sicaklik kontroldrii, otomatik ejektor ile ayarlanabilir
kalip durdurma, farkli kalinlikta kaliplar i¢in ayarlanabilir kalip kelepgesi,
sifirlanabilen {iretim sayaci paslanmaz piston yer almaktadir. Ayrica tasinabilir

oldugu i¢in kalict kurulum gerektirmez.
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Fotograf 16:Goldpro ® Model AB-150-4 Yari Otomatik (Ebay Manufacturng
Metalworking, 2012).

Ozellikleri arasinda; Dijital sicaklik kontrolorii, otomatik ejektor ile ayarlanabilir
kalip durdurma, farkli kalinlikta kaliplar i¢in ayarlanabilir kalip kelepgesi, ergonomik
1§ istasyonu tasarimi, paslanmaz celikten piston, aliiminyum govde, 1s1 kalkan

koruma bulunmaktadir. Tagiabilir 6zellige sahiptir.

Fotograf 17:Goldpro ® Model AB-100-4 MANUAL (Ebay Manufacturng
Metalworking, 2012).
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Ozellikleri arasinda;  Dijital sicaklik kontrolii, ayarlanabilir hiz kontrolii,
aliminyum govde, kolay gorinimli malzeme haznesi, paslanmaz celik enjeksiyon
odas1 ve korozyona direngli piston, ¢alisma alan1 kirmizi 1s1 kalkani ile korunmali,
sol ve sag elle kullanim, kalip stop ve ejektor ayari, kolay kullanim i¢in hizli hareket

kelepgesi, asinmalara karsi sertlestirilmis vida ve bronz somunu bulunmaktadir.

2.6.3. Enjeksiyon kaliplarda olusan sorunlardan bazilar1 ve ¢oziim yollar:

Kalip icinde plastik ¢ok yumusaksa, kalip asir1 sicaktir. Sogutulmali veya

sogutucu sprey sikilmalidir.

Model kenarinda c¢apak kaliyorsa, iki kalip arasinda bosluk vardir. Kalip yiizeyi
tiraglanip bosluklar giderilmelidir.

Kaliba enjeksiyon da plastik tam olarak dolmuyorsa, kalip icinde hava kalmistir.

Kalipta hava tahliye kanallar1 agilmalidir.

Kalipta model eksik cikiyorsa, plastik sicakligi ve enjeksiyon basinci diisiiktiir.

Basim sicaklig1 ve basing kontrol edilmeli yeniden ayarlanmalidir.

Basilan modelde hava bosluklar1 varsa, basilan plastigin sicakliginin ¢ok yiiksek
olmast sebep olabilir. Sicaklik tretici firmanin tavsiye ettigi sicaklik araligina

getirilmelidir.

2.7. Pres Kahlplar

Presler, hazirlanmig disi ve erkek kalip arasina konan malzemeyi, keserek,
delerek, motifleyerek, sivayarak bir dizi islemin yapildigi makinelestirilmis sistem
diye de adlandirilmaktadir. Presler, kalip¢1 tarafindan hazirlanan kaliplar araciligiyla
parca Uzerinde islem yapan tezgahlardir. Temel olarak, mekanik veya basing yardimi
ve kuvvet aktarimi ile galisir. Presler, cenelerine bagl kalip aparatlart yardimi ile
talas kaldirmaksizin ayn1 yiizey kalitesine sahip, 6l¢ii tamlig1 hepsinde ayni olan ve
parcalarin kisa siirede imalatr igin kullanilan tezgahlardir (Ozer, Biiyiikboga, Altay,
2004:197).



40

Fotograf 18: Coklu Pres Kalib1 ( Gold pres;2012 ).

Roleks tarzi takilarin (ayni1 parganin arka arkaya siralanmasi) preste imal
edilmesi kolay ve ekonomiktir. Bu sekilde elde edilen parcalarin kenar kisminda kalan
fazlalik ve capaklar1 kesmek i¢in pres kaliplarindan faydalanilmaktadir. Ayrica tugra
bi¢iminde i¢ kismi kil testereyle bosaltilan pargalarin ¢ok sayida imalatinda da pres
kaliplardan faydalanir. Bu kesme isleminde kullanilan kalip iki kistmdan olusmaktadir.
Biri erkek biri disi kaliptir. Plaka iki kalip arasinda sikisarak istenilen kisimlarin

kesilmesi saglanmaktadir (Ozer, Biiyiikboga, Altay, 2004: 56).

Fotograf 19: Pres baski zimbalar1 ( Gold pres;2012 ).
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Fotograf 20: Pres Basma-Kesme Kaliplar1 ( Gold pres;2012 ).

Presin baslica kisimlari;

Govde: Calisma sirasinda olusan sarsinti ve darbeleri karsilayabilecek
nitelikte, ¢ekme dayanimi yiiksek gerec¢lerden dokiim yontemi ile elde
edilen kisimlardir.

Ayaklar: Caligma ortamina uygun olarak preslerin yere sabitlenmesini
saglayan biitiin agirhigin tagindig1 kisimlardir.

Tabla: Sabit veya donebilir(agili) olan bu kisim, kalip elemanlarinin iizerine
baglandigi, diiz zeminlerdir. Kaliplarin rahat baglanabilmesi i¢in iizerine
civata kanallart ve kesilen pargalarin diismesi i¢in ortasinda delik
bulunmaktadir.

Eksantrik ve volan: Elektrik motoru yardimi ile alinan dairesel hareketin
diisey dogrusal harekete ¢evrildigi kismidir.

Baglik ve ayar pabucu: Genelde kalip parcalarindaki pozitif (erkek) kalip
(zzimbalarin) kisimlarinin baglandig1 yerdir. Ayar pabucu sayesinde basliga
bagli pozitif kalibin yani zimbanin negatif kalip iizerinde inis ¢ikis

yiiksekliginin ayarlamaya imkan verir (Ozer, Biiyiikboga, Altay, 2004:198).

Sekil 1: Pres Modeli (Megep,2011:28).
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Presler, endiistriyel iiretimde dnemli ve genis bir kullanim alan1 bulmustur. Bu
giiniin modern endiistri ve imalat uygulamalarinda, isin niteligine gore hazirlanmig
kaliplar yardimiyla plastik veya madeni parcalarin imalatinda kullanilir. Bazen de
presler makine parcalariin siki gecmesi veya cikarilmast isleminde kullanilir.
Islemlerin, kisa siirede birden ¢ok parca imalatina imkan vermesi ve is¢ilikten tasarruf

saglanmasi ile pres tezgahlarina karsi duyulan ihtiyag artmistir (Ozer, Biiyiikboga,

Altay, 2004:197).
']
.
4
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Fotograf 21: Pres Bileklik Ornegi (Megep,2011:28).
2.7.1. Pres Cesitleri

Presler hidrolik, pinomatik, manuel ve eksantrik presler olmak tzere 4 gruba
ayrilmaktadir. Hidrolik presler, hidrolik silindirin bir pompa ile sikistirilan hidrolik
sivi ile hareket ettirilmesiyle, silindirin giicii nispetinde is yapabilen hidrolik devreli
makinelerdir. Silindir yapilari itibart ile iki guruba ayrilmaktadir. Derin ¢ekme
kaliplarinin caligtirilmasima en uygun preslerdir. Cekme hizint ve basing ayarlarini
istedigimiz degerde ayarlamaya imkan vermektedir.

o Tek etkili presler

o Cift etkili presler

Presler, hidrolik sistemle sessiz ve verimli ¢aligabilir. Hidrolik preslerde kesme,
delme ve biikme islemleri yapilir.

Bu makinelerin kapasiteleri 20 ton ile 280 ton arasinda degismektedir.

Bu preslerin pnomatik (havali) olarak ¢alisanlari da giiniimiiz endiistrisinde
yaygin olarak kullanilmaktir. Pnomatik sistemle ¢alisan preslerde delme, kesme ve

seridi ilerletme pnomatik silindirler yardimi ile saglanmaktadir.
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Hidrolik preslerin diger preslere gore kullanim avantajlar1 sunlardir:

* Vurucu baslig1 hareket ettiren pistonun istenen noktada durdurulabilme ve hareket
ettirilebilme 6zelliginden dolayi, faydali kurs boyunun ayar1 ve kalibin baglanmasi
cok kolaydir.

* Hidrolik devrede bulunan emniyet valfi sayesinde asir1 yiikklemelerde, pres tezgahi
ve kalip, emniyete alinmistir.

* Calisma basincina ve kaliplanacak malzemenin 6zelliklerine bagli olarak, calisma
hiz1 ve basinci ayarlanabilmektedir.

* Kurs boyu siiresince pistonun her noktadaki basinci sabittir.

» Ozellikle cekme ve derin gekme kaliplarinin ¢alistirilmasina ¢ok uygundur.

Hidrolik presler kendi icinde tek etkili ve c¢ift etkili preseler olarak iki gruba
ayrilmaktadir.

Tek etkili presler; izerinde tek etkili bir silindir tasiyan basit yapili preslerdir.
Silindirlerin geri doniisleri yay ile veya agirlhik ile gergeklesmektedir. Yay geri
dontiglii tek etkili hidrolik presler ileri hareketini hidrolik etki ile geri doniis
hareketini yay etkisi ile yapan kiigiik yapili preslerdir. Agirlik etkisi ile geri dontslii
hidrolik preslerde silindir, makinenin taban kismina ters olarak yerlestirilmistir.
Silindirin ileri hareketi hidrolik gii¢ ile geri doniis hareketi tabla ya da tlizerinde bagl

bulunan kalibin agirligr ile gergeklesmektedir.

Fotograf 22: Hidrolik pres ( Ozkan Hidrolik,2012) .
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Fotograf 23: Tek etkili hidrolik pres ( Ozkan Hidrolik,2012).

Cift etkili presler; Uzerinde cift etkili silindir tastyan preslerdir. Ileri ve geri
hareketi hidrolik basingla saglanmaktadir. Silindire ileri geri ve bekleme hareketini
yaptirabilecek yon kontrol valfleri ile kontrol edilir. Preslerde pistonun ileri
hareketinin hiz1 kontrol edilebilir, geri hareketinin hiz1 ise serbesttir. Bu makinelerde,
silindir sayis1 artirilarak ve silindirlerin ¢aplari biiyiitiilerek ¢ok biiylik tonajlara sahip
presler elde edilmektedir.

Bu tir preslerde alt ve iisten basing uygulanabildiginden ¢ekme kaliplart pot
cemberi baski ayarlar istendigi sekilde yapilabilmektedir.

graf 24: Cift etkili hidrolik pres ( Ozkan Hidrolik,2012) .
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Hidrolik akiskani depolayan, calisma sartlarina uygun sekilde hazirlayan
devre elemanlarina depo (Tank) adi verilmektedir. Yag seviyesini gostermek
amaciyla kolayca goriilecek uygun yerine sekilde gorildiigii gibi yag gostergesi

yerlestirilmistir.

Fotograf 25: Hidrolik tank (Megep,2006:5).

Hidrolik depoda bulunan akiskani istenen basing ve debide sisteme gonderen
devre elemanina pompa denilmektedir. Pompalar, mekanik enerjiyi hidrolik enerjiye
dontistiiriir (Megep,2006:4).

Manometre; hidrolik devre icerisindeki basinci 6lgen kadranli ya da dijital

olarak yapilmis devre elemanlaridir. Devrenin, siirekli olarak basincini gostererek

giivenli bir caligma ortami1 olusturtmaktadir.

Fotograf 26: Manometre (Megep,2006:5).

Sivigler hidrolik pres tezgdhlarinin kurs boylarinin ayarlanmasinda kullanilan
elektrikli smirlayicilardir. Hareketin gelebilecegi son noktayr belirlemektedir.

Hidrolik preslerde selenoit kontrollii yon kontrol wvalfleri kullanildiginda sivis
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dogrudan valfin konumunu degistirerek pistonun tersine hareket etmesini saglamak

amaci ile de kullanilmaktadir (Megep,2006:5), (Fotograf 31).

Pnomatik presler; sadece hava basinci ile g¢alisan pres tiirleridir. Pnomatik, hava
basinci ile calisgan otomasyon makineleridir. Hava basinci bar ile oOlgiiliir bu tip
makinelerin  kullanim  yerleri hidrolige gore daha hijyenik ortamlarda
caligabilmesidir. Makineler hidrolige gore daha diisiik basinglarda ¢alisirlar. Yiiksek
calisma hizlar1 yakalayabilmektedir. Fazla gli¢ gerektirmeyen basma, kesme ve
delme iglemlerinde kullanilir (Megep,2006:5).

Fotograf 27: Pinomatik Pres ( Megep,2006:7).

Mantiel pres (kollu); kollu presten bir dnceki sathayr temsil eden baski teknigi,
1898 yilinda Torino’da PaolaVecchio’nun kollu bir makine icat etmesi ile
baslamistir. Levhaya baski islemi ayni tarihlere rast gelmis ve 1930 ila 1940 yillan
arasinda en ist seviyesine ulagmistir. Vecchio kas giiclinii kullanmadigindan, bu
kuvveti bir dizi kolun sayesinde kat kat artirmaktaydi. Makine ¢ok ¢esitli bilezikler
uretilebilmekte, ayn1 anda 4 tanesine baski yapabilmekteydi. Diiz desenden islemeli
desene  gegildiginde, kursundan yapilmis kontra kalip  gerekmektedir
(Vitiello,1995:133).

Bileziklerin c¢arki, iki kol tarafindan dondiirtiliirken, ikinci bir is¢i bigak seklinde
bir kol aracilig1 ile basing uygulamaktadir. Kiigiik pargalarin iglenmesinde bir ¢esit

pervane kullanilmakta, bros, kiipe vb. miicevherlerin iizerine oval ya da yuvarlak


http://www.global-industry.net/tr-TR/UserControls/ResimGoster.aspx?ProId=412&e=800
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kalip yerlestirilmektedir. Sade bileziklerde, metal serit biikiiliir ve 1sitilmaktadir. Bu
makine teknoloji tarihinin bir pargasi olugsmaktadir. Her ayri iste makineyi sokiip
takmamak icin, atélyesinde her biri degisik bir iste kullanilmak iizere bir¢ok makine
bulundurulmaktadir. Islenen pargalar teker teker iiretilmektedir. Yiiziiklerde
islemenin  olup  olmamasma  gore, kursun aralik yerlestirilmektedir

(Vitiello,1995:133).

Fotograf 28: Kollu Pres ( Megep,2006:7).

Hazirlanan pozitif kalip, mile sabitlenmektedir. Kalin bir kursun levhasi
secilir ve yiik uygulayarak kursundan bir negatif kalip elde edilmektedir. Preslenecek
levha raya konularak kol ile sikistirilmaktadir. Kursun yerine bakir, piring, ¢inko
kullanilabilmektedir. Bir pozitiften, ¢elik disi elde edilmektedir. Terazinin diiz
yiizeyine yerlestirilerek, karbon levha kalinliklar ile presleme yapilmaktadir. Ilk
darbeden sonra karton eklenip, bu islem karton desenin dis kenarlarindan tagincaya
kadar igleme devam edilmektedir. Giimiis is¢iliginde, derin nesnelerin preslenmesi
s0z konusu oldugunda, bakir alasgimlar1 gibi kadar yumusak malzemeler
kullanilmaktadir. Elle ¢alisanlarin disinda mekanik ve motorlu olanlar1 mevcuttur

(Megep,2006:6).

Eksantrik pres; elektrik motoru ile tahrik edilen merkezden kagik bir mile

sahip olan preslerdir. Presleme islemi yapacak olan kog, bu mile baglidir. Inip ¢ikma
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hareketi sayesinde is parcalarina istenilen sekil verilmektedir. Yerlerini yavas yavas
hidrolik preslere birakan preslerdir. Mekanik diizenege sahip olduklar i¢in gii¢ kaybi
olusmaktadir. Hizlar sabittir, ayarlanamaz. Elektrik motoru tarafindan ivme verilmis
biiyiikk bir daire metalin, kinetik giicii ile ¢alismaktadir. Eksantrik mile bagh pres
kolu bir kontra ile bu daire metale baghdir. Pedal yardimi ile mil kontradan
kurtulunca eksantrik milini kavramaktadir. Tam bir tur atip yeniden kontraya ¢arpar
ve durur. Pres kolu harekete basladiktan sonra tam bir tur atmadan durdurulamaz. Bu

nedenle tehlikelidir (Megep,2006:7).

Eksantrik preslerC tipi presler, H tipi presler, pik govdeli presler, celik

govdeli presler, siitun govdeli presler olmak tizere bes ¢esittir.

C tipi presler; govde yapisi (kalip ¢alisma boslugu) tek taraftan acik olan pres
tezgahlaridir. Pik ve celik govdeli olarak iretilmektedir. Genelde hafif tonajl

preslerin tasariminda C tipi gévde sekli kullanilmaktadir.

H tipi presler; govde yapist kapali olan pres tezgahlaridir. Genelde celik
govdeli olarak uretilirler. Yuksek tonajli preslerin tasariminda H tipi govde sekli
olarak kullanilmaktadir. Pik govdeli presler; ana govde kismi ve tablasi, dokme
demirden (Pik) tek parca imal edilmis pres tezgahlaridir. Celik konstriksiyon govdeli
presler; ana govde kismi ve tablasi, c¢elik plakalardan kaynakla birlestirme
yontemiyle imal edilmis pres tezgahlaridir. Siitun govdeli presler; situn govdeli
presler alt tabla ve iist plaka olmak iizere iki ana kisimdan imal edilmistir. Bu iki ana
kistm dort ana siitun ile birlestirilmistir. Siitunlarin kilavuzlugunda yatay olarak
tasarlanmig alt tabla ve {ist tabla arasinda kaliplarin baglanarak caligmasi

gerceklestirilir. Calisma sistemleri hidroliktir (Megep,2006:12).
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Fotograf 29: Eksantrik preslerin kisimlar1 (Megep,2006:12).

Bu presler genelde kesme kaliplarinin ¢alistirilmasinda kullanilmakla beraber,
disililer yardimiyla kogbasligi hizi diisiiriilerek ¢ekme kalipgiliginda kullanilmaktadir
(Megep,2006:12).

Preslerdeki en onemli Ozelliklerden biri govde bicimi, gévdenin yapildigi
malzemenin cinsi ve konstriiksiyon seklidir. Kiiciik tonajli preslerin gévdesi dokiim,
bliylik tonajli preslerin govde konstriiksiyonu ¢elik plakali kaynak birlestirmedir.
Kiigtik tonajl1 presler genellikle C govde tipli preslerdir.

Biiytik tonajli preslerin govde yapilart da genelde H tipi ve ¢elik konstriiksiyon
olarak imal edilmektedir. Preslerde pik ya da celik gévde olsun islenmeden 6nce

gerginliklerini gidermek i¢in tav islemi uygulamaktadir.

Motor presin ¢alismasin1 saglayan elemandir. Motordan alinan donme
hareketi kayis kasnak ile dogrudan volana veya disliler ile eksantrik (Krank) miline
istenen devirde iletilmektedir. Volan, motordan aldigi donme hareketini biyiik
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capindan dolayr devir sayisint diisiiriip kuvvet yoniinden de arttiran presin bir
parcasidir. Hareket iletme sistemi, elektrik motoru ile elde edilen donme hareketi
kayislar vasitasiyla volana aktarilmaktadir. Volana bagli olan milin {izerinde
kavrama ve fren grubu bulunmaktadir. Kavrama ve fren grubu hidrolik, pnomatik
veya mekanik kumanda sistemi ile calismaktadir. Volan, motordan aldigi donme
hareketi ile surekli doner fakat eksantrik (Krank) mili donmez. Parca basmak
istenildigi zaman, kavrama kumandasim1 devreye sokulur (Pedal, buton ile) ve
eksantrik mili donmeye baslar. Eksantrik milin gorevi, dairesel hareketi dogrusal
harekete doniistiirmektir. Presin krank miline, biyel kolu dedigimiz kollarla baglh
bulunan hareketli kafaya (Kog, slayt) krank milinin eksen kagikligi iki kati kadar
dogrusal hareket yapilmaktadir. Buna presin kursu (strok) denilir (Megep,2006:14).

Kiigiik tonajli preslerde bu strok ayarlanabilir 6zelliktedir. Biiyiik tonajlh
preslerde kurs (strok) sabit yapilmaktadir. Degisik yiikseklikte kalip baglamak i¢in
ayrica slayt ayar mekanizmasi yapilmaktadir. Mekanik presin, slayttin asagiya indigi
pozisyonda, geri doniise gectigi pozisyona alt 6lii nokta, yukarida durdugu pozisyona
iist Olii nokta denilmektedir. Kurs boylari, (Krank) eksantrik mili kurs ayar bilezigi
ve tespit flas1 yardimi ile istenen Olglide ayarlanabilmektedir. Kavrama ve frenler,
mekanik preslerin en 6nemli elemanlarindandir. Pres tezgahinin emniyetli ve verimli
caligmasi, kavrama ve frenlerin hatasiz caligmasina baglidir. Hareketin istendiginde
kogbagligina iletimini saglayan sisteme kavrama adi verilmektedir. Kavramanin
devreye alinip kogbaslig1 vurusunu yapip iist 6lii noktada durmasini saglayan sisteme
de fren sistemi ad1 verilmektedir. Giinlimiizde degisik kavrama ve fren 8 sistemleri
kullanilmaktadir. Hareket iletimini saglayan kavrama sistemi, belli bir doniis acisinda
krank miline, maksimum degerde bir dondiirme momenti iletmektedir. Kavrama
devre dis1 kaldig1 anda fren sistemi devreye girer ve krank milinin iist 6lii noktada

durmasini saglamaktadir (Megep,2006:14).

Krank mili, volandan aldigi dairesel hareketi dogrusal harekete ¢eviren,
eksantrik presin en 6nemli pargasidir. Krank milinin eksenleri arasindaki kagikligin
iki kat1 presin kurs boyunu olusturmaktadir. Krank milinin iizerinde volan, kavrama
elemanlari, fren tertibati, biyel kolu ve biyel koluna bagli bulunan kogbaslig
bulunmaktadir. Kogbasligi, eksantrik preslerde kalip iist grubunun baglandig kisim

olup duruma gore iki veya dort noktadan kizaklanmistir. Eksantrik milinin dairesel
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hareketi biyel kolu-kogbasligi ile dogrusal harekete doniistiiriilerek kalibin ¢aligmasi

saglanmaktadir.

Tabla; pres tezgahinda tabla kalibinin baglanmasi1 amaci ile kullanilmaktadir.
Tablalar presin govdesine bitisik, kogbasliginin hareket eksenine dik olarak imal
edilmektedir. Tablalar Uzerine capraz ya da birbirine paralel T kanallar1 agilir.
Tablalar pres tezgahinin biitiin baski kuvvetini {izerlerinde tasiyan elemanlardir.
Presin tonajina gore tablalar boyutlandirilir. Preslerde tablalar tek kat ve iki kat

olarak imal edilmektedir (Megep,2006:15).

2.7.2.Pres Kahlp Cesitleri

Pres kaliplar, basmakalibi, kesme kalibi, basma-kesme kalib1 olmak {izere ii¢

gruba ayrilir.

Baski kaliplarinda sekil ve profiller metal iizerine basilir, yani erkek kalip
tizerindeki sekiller metal iizerine ezilme suretiyle aktarilmaktadir. Baski kaliplarinda
disi kaliplarinin alt kismi bosaltilmamistir. Erkek zimba ile disi kalip tizerindeki
bosluk arasina metal konularak pedala basildiginda zimba metali ezerek disi zzimba
tizerindeki yuvaya oturtur ve zimbanin seklini aldirilmaktadir. Burada dikkat
edilmesi gerekli husus zimba ve yuvanin ayni sekil ve 6l¢iide olmasi ve birbirine
alistirilmasidir. Burada dikkat edilmesi gereken 6nemli hususlardan biride basimda
kullanilacak metal kalinhigidir. Metal kalinhig disiiniilerek kaliplar birbirine

alistirilmalidir.

Fotograf 30: Baski kaliplar1 (Megep,2011:16).
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Levha halindeki yar1t mamuliin bir hat boyunca birbirinden ayrilmasina kesme;
bu islemi yerine getiren aparatlara ise kesme kaliplar1 denilmektedir. Keski
kaliplarinda bask1 kaliplarindan ayr1 olarak disi kalip iizerindeki boslugun alt kismi1
kesilen takinin rahat diismesi i¢in alt kisma dogru konik sekilde bosaltilmistir. Keski
kaliplarinda basimi yapilan takilar kaynak oncesi veya kaynak sonrasi kesilerek
birlestirmeye hazir hale getirilmektedir. Kaliplar tasarlanirken kalip bosluklar1 kesme
ve ¢ekme paylari, dayamalar, basilan ve kesilen parcalarin ¢ikmasi i¢in iticiler

diisiiniilmeli ve uygun sekilde tasarim yapilmalidir.

Fotograf 31:Keski kaliplar1 ( Gold pres;2012 ).

Kesme olayi ii¢ sekilde incelenir.
a. Plastik sekil degistirme

b. Batma

c. Kopma

Plastik sekil degistirme Batma Kopma

Sekil 2: Kesme Olay1 (Teknolojik Arastirmalar,2012).
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Kalibin rahat bir kesme yapabilmesi, mriiniin uzamasi ve kesilen yiizeyin temiz
c¢ikmasi i¢in zimba ile disi kalip arasinda birakilan bosluga kesme boslugu
denilmektedir. Bu boslugun degeri asagidaki faktorlere bagl olarak sa¢ kalinliginin

1/10’u ile 1/20’si arasindadir.

Kesme boslugunun bagli oldugu faktorler:

1- Sag kalinlig1 (kalinlagtik¢a bosluk artar)

2-Sacin cinsi (yumusak geregte daha az bosluk)

3- Zimbanin bi¢imi (diizgiin kesitli zimbalarda az, karigik kesitli zimbalarda fazla

bosluk verilir)

Kesilen parganin kalip deligi icerisinde rahat diisebilmesi i¢in ayrica asinmanin
azalmasi ve dolayisiyla kalip dmriiniin artmasi i¢in kesici plakaya agisal bir bosluk
verme zorunlulugu vardir.

Agisal bosluk iki sekilde verilir;

1- Kesme sahali acisal bosluk

2- Kesme sahasiz agisal bosluk

Kesme sahali ve kesme sahasiz acisal boslugun bazi fayda ve sakincalari
vardir. Bunlar;

- Kesme sahali kalibin bileme imkam1 fazla, agiz daha saglamdir.
- Kesme sahasi yiiksekligi h en az sa¢ kalinligi kadar olur. Fakat 1,5 mm’ den az
olamaz

- Kesme sahasiz agisal bosluk, agindirma 6zelligi olan gereglerde tercih edilmektedir.
- Kesme sahasiz kalibin 6mrii (bir bilemede) kesme sahalidan daha fazladir. Ancak

bileme imkani gok kisitli oldugundan ¢ok kullanish degildir.

I!Ia \ ; . f;} \L
f{ -
&4l <y

Sekil 3: Kesme sahali agisal bosluk (Teknolojik Arastirmalar,2012).
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Bir parganin kesilmesi igin gerekli olan kuvvete kesme kuvveti denilmektedir.
Kesme kuvveti i¢in kag tonluk bir pres ihtiya¢ oldugu, kalip elemanlarinin bi¢im ve
Olculeri kesme kuvvetinin hesaplanmasi ile bulunmaktadir. Kesme kuvveti asagidaki
formiille bulunmaktadir. Kesme direnci sacin cinsine, kalinligina ve kesim ¢evresine

baglidir.

Kesme aninda saca giren zimba, sactan c¢ikarken belli bir direngle
karsilagilmaktadir. Bu dirence siyirma kuvveti denilmektedir. Bu kuvvet birgok degisik
faktore baglidir. Baslicalart;

1- Malzemenin cinsi ve kalinlig

2

Kesici agizlarin durum

3- Zimba yan ylizeylerinin durumu

4- Zimbalarin siklig1

5- Zimbalarin bigimi ve biliytkligii

Siyirma kuvveti kesme kuvvetinin %5-%20 arasinda degisir. Ancak %20 olarak

almak daima iyi sonuglar vermektedir. Siyirma kuvvetini (Ps) ile gosterirsek;

Ps=P*%20 olur.

Zimba, bir kesme kalibinin temel elemanmidir. Disi plaka ile beraber kesmeyi
gerceklestirir. Cesitli yonlerden siiflandirila bilirler. Bunlar;

A- Gorevlerine gore Zimbalar

1- Kesici zzimbalar ( kesme, delme zimbalari)

2- Kesici olmayan zimbalar (biikkme, ¢cekme, sekillendirme zimbalari)

3- Karisik zzimbalar (kesme ve sekillendirme zimbalari)

B- Bigimlerine gore zimbalar

1- Diiz zzimbalar

2- Bagslikli Zimbalar

3- Silindirik bash zimbalar

4- Flansh zimbalar

5- Okgeli Zimbalar

6- Kademeli silindirik fatura basli zzimbalar

7- Havsa basli zimbalar
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Sekil 4. Kesme Zimbalar1 (Teknolojik Arastirmalar, 2012).

Cap1 kiigiik olan zimbalarin kesme esnasinda yamulmalarini denetleme ve
Onlem alma isine flambaj hesab1 ad1 verilmektedir. Eger flambaj hesab1 sonunda L
tasarlanan zimba boyundan biiyiik ¢ikarsa zimba flambaja ugramaz. Herhangi bir
diizeltmeye ihtiyag yoktur. Eger flambaj hesabi sonunda L tasarlanan zimba
boyundan kii¢lik ¢ikarsa zimba flambaja ugramaktadir. Bu durumda zimba mutlaka

kademeli yapilarak 6nlem alinmaktadir.

Ew T
L=1L|——m—
V&l % ZzxT formiilii kullanilir.

L= Zimba boyu (mm)

E= Esneklik boyu (genellikle 20000 Kg/mm?2)
J = Zimba atalet momenti (mm)

Lz= En kiglk kesitli zimbanin ¢evresi (mm)

@ = kesilme dayanimi (Kg/mm?2)

m i n
Lh_. L b_J d B

Kare Dikdortgen Daire I¢i Bos Daire H kesitli

Sekil 5: Cesitli kesitlerdeki zimbalar (Teknolojik Arastirmalar, 2012).
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Kalibin temel elemanlarindan birisi de kalip govdesi veya kesici plakadir. Bu
eleman hava veya yag celiginden yapilmaktadir. Basit sekilli ucuz olmasi istenilen
kaliplar adi karbonlu ¢elikten yapilabilmektedir. Celigin sertlestirme isleminden sonra
Olci ve bicim degistirmemesi istenilmektedir. Kesici plaka yapimindan sonra
sertlestirilir ve menevislenmektedir. Kalip govdesi tek parcali oldugu gibi, gerektigi
zaman iki ve daha cok pargali olabilmektedir. Kalip govdesi, kalip althigina cesitli
yontemlerle baglanmaktadir. Sabitliginin saglanmasi i¢in vidalar, pimler, faturalar,
yuvalar ve kamalardan yararlanilmaktadir. Patlamaya kars1 kalip gévdesini emniyete

almak icin, gdvde kalip altlifinda agilarak kanala veya yuvaya siki gomiilebilmektedir

(Megep,2006:17).

Kesici plakalarin pargali yapilis sebeplerini su sekilde agiklayabiliriz;
1- Boyutlar1 ¢ok biiytik kesici plakalar tek parcadan yapilmaz.
2- Islemesi zor olan disi kaliplar ¢ok pargali yapilmaktadir.
3- Sayisi ¢ok fazla olan kiigiik parcalarin iiretilmesinde kullanilan disi kaliplarin
montajinda kolaylik saglanir ve maliyeti azalmalidir.
4- Degisik kaliplama iglemlerinde bir kaliptan digerine uygulanis1 kolaydir.
5- Yerine gore disi kaliplarin standartlariin piyasada bulundugu hallerde parcali disi
kaliplar tercih edilebilmektedir.

Kugciik ve orta biiytikliikteki disi kaliplar, par¢anin bigimine gore 3 gruba ayrilir;
1- Kaliplama deligi yuvarlak olan disi kaliplar
2- Kaliplama deligi diizgiin olan disi kaliplar
3- Kaliplama deligi keskin kenarli olan disi kaliplar

Yuvarlak delikli Diizgiin kenarl Keskin kenarli
disi kaliplar disi kaliplar disi kaliplar
Sekil 6 Disi Kaliplar (Teknolojik Arastirmalar, 2012).
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Kilavuz plaka zimbaya kilavuzluk ederek tam agizlamasini saglamaktadir. ikinci
bir gorevi de seridi zzmbadan styirmaktir. Kalinligi zzimba bi¢im ve dl¢iisiine gore 18-
30 mm arasinda secilmektedir. Zimbalar bosluksuz, tatli bir sekilde alistirilmis
olmalidir. Kilavuz plaka, yan kayitlar ve kesici plaka ile birlikte kalip altligina pimler
ve vidalarla birlikte baglanmaktadir. Malzeme seridinin dayamalarla ilerletilmesi
istenilen konuma ulasamadig1 zaman kilavuz pimler kullanilmaktadir. Kilavuz pimin
gorevi parca kesilmeden once seridi uygun konuma getirmektir. Bu genellikle delikli
parcalarda uygulanmaktadir. Bununla beraber kilavuz pim ¢alistirmak amaciyla seridin
artik kisimlarina 6zel delikler delinebilmektedir. Serit bir miktar fazla ilerletilmis
olmalidir, bdylece kilavuz pim seridi hafifce geriye itebilmektedir. Fazla ilerletme
miktar1 kilavuz pim ¢ap1 ve sac kalinligina bagli olarak 0,05-1 mm arasinda degisir

(Megep,2006:17).

Sekil 7:Kilavuz pimler ( Teknolojik Arastirmalar, 2012).

Dayamalar seridin istenilen adimda ilerletilmesini saglayan elemanlardir. Tek
baslarina kullanildiklar1 gibi kilavuz pimlerle birlikte de kullanilmaktadir.
Baslica dayama ¢esitleri;
1- Ik dayamalar,
2- ikinci, {igiincii vs. dayamalar,

3- Son dayamalar

Kaliplamada baglama elemani olarak vidalar ve pimler kullanilmaktadir.
Vidalar parcalart birbirine bastirarak tespit etmektedirler. Yanal kaymalar
Onlenemez, pimler ise yanal kaymay1 6nlemektedirler. Ciinkii pim delikleri raybalagir
ve pimler bosluksuz gecirilir. Vida ve pimler birlikte kullanildiginda parganin
konumu sabitlenmis olur. Vida ve pim deliklerinde bazi kolayliklar diisiiniilmiistir.

Altliga veya zimba plakasina boydan boya vida ¢cekmeye ya da kor delige gerek
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yoktur. Kesici plakalardaki, sertlestirmeden sonra mutlaka temizlenmelidir
(Megep,2006:17).

Sekil 8: Kesme Kalib1 (Teknolojik Arastirmalar, 2012).

Alt tabla

Kesici (disi kesici)
Merkezleme tablasi
Zimba (erkek kesici)
Sap

Pim

Pim

Pim

© 0 N o O bk~ w DN PE

Silindir bash vida

Kalip Omriinden, kalipla yapilabilecek en ¢ok {iretim miktar1 akla
gelmektedir. Kalip 6mriine etki eden birgok faktdr vardir. Bunlardan baslicalar;
kesme boslugu, kalibin yapildigr malzemeler, sertlik dereceleri, kalip 6lgtileri, kalip
cinsi, kaliplanacak malzemenin cinsi ve kalnlig, kullanilan pres tezgahi ve
Ozellikleri, kaliplama hiz1 gibi etkenlerdir. Belirli iiretim sayisini amaglayarak
hazirlanacak kalip tasariminda, oncelik sirasina gore goz Oniinde bulundurulmasi
gereken konular sunlardir:

1- Uretilecek parca sayis1
2- Kaliplanacak malzemenin cinsi ve kalinlig
3- Kaliplanacak parg¢anin tasarimi

4- Kalibin tasarimi
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5- Kaliplama hizi
6- Kullanilacak pres tezgahinin se¢imi

7- Uretim miktar1 ve diger 6zelliklere gore kalipta kullanilacak malzemeler

Bu 6zellikler goz Oniine alinarak yapilacak bir kalip bizim istenilen sayida
tiretimi rahatlikla saglayabilmektedir. Bilingsizce yapilacak bir kalip ya iiretimin
yarim kalmasina neden olacaktir ya da kalip maliyetinin yiiksekligi nedeniyle

iretilen parcalarin birim maliyetlerini artiracaktir (Megep,2006:17).

Basma kesme kaliplart her iki islemi, basma ve kesme olaymni ayni anda
yapan kaliplardir. Ilk énce basma islemini gerceklestirmektedir. Plaka ileri gider ve
kesme yuvasina oturtulmaktadir. Kesici zimba basilan modeli kesmektedir. Bu kesim
esnasinda plaka ileri gittigi i¢in gerideki plakanin iistiine basma gerceklestirilir. Plaka
tekrar ileri giderek kesme islemi gergeklesir. Bu islem yapilirken basma ve kesme
arasindaki mesafe kadar plakanin kenarlarindan par¢a kopmaktadir. Kopan parca
kenarlar1 dayamaya geldiginde basilan modelin tam olarak kesme zimbasinin {izerine
oturmaktadir. Bu iglem siirekli devam ederek basma ve kesme ayni anda yapilmis

olur.

2.7.3. Preslerde Emniyet Sistemleri ve Bakim

Preslerde ellerin zarar gdrmemesi i¢in pres Oniinde fotoseller bulunmaktadir.
Pres basilirken presin oniinde herhangi bir cisim oldugunda fotoseller bu cisimleri
algilar ve basma islemini gerceklestirmez. ikinci bir giivenlik sistemi ise basma
islemi i¢in pres makinesinin {izerine iki tane diigme konulmustur. Bu iki diigme arasi
mesafe bir elle basilamayacak kadar genistir. Basma isleminde iki el ayni anda
kullanilarak gergeklestirilir. Bu sebeple pres {lizerinde herhangi bir uzuv

olmadigindan basma islemi giivenlikli bir sekilde gerceklestirilir.

Preslerde hareketli parcalar koruyucu ve kayganlastirici gres yaglari siiriilerek
stirtlinme ve oksitlenmeye karsi korunur. Hidrolik preslerde yag hortumlar1 motor
kablolar1 ve diigmeler diizenli aralarla kontrol edilir. Yag hortumlarinda sizma varsa

hemen degistirilmeli kablolarda ise ¢izik veya agilma var ise kablo ¢ikarilarak yerine
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yenisi takilmalidir. Makinenin bakimu {iretici firmanin tavsiye ettigi zaman araliginda

mutlaka yapilmadir. Hareketli parcalarin darbelere karsi korunmasi saglanmalidir.

2.7.4. Pres kaliplarda olusan sorunlardan bazilar ve ¢6ziim yollari

Basma ve kesme isleminde makine zorlaniyorsa kullanilan plaka ¢ok sert veya
kalindir. Plakalar kontrol edilmeli ve tavlama yapilmalidir.

Model cevresinde ¢apak varsa kalip yilizeyi asinmig veya darbe gérmiistiir. Kalip
yiizeyi usta biri tarafindan dikkatlice zimparalanip bozulan yer diizeltilmelidir.

Kalip makinede hareket ediyorsa makineye alttan ve iistten iyi baglanmamis veya
baglant1 yerleri gevsemistir. Makineye kalip oturtulup basma durumundayken

baglama islemi yapilmali ve kontrol edilmelidir.

2.8.Siibye Kahiplar

Miirekkep baligi kemigi; piyasada bulunanlarin boyu yaklasik 22 cm.dir.
Biiyiidiikce degerleri artmaktadir. En 6nemlilerinin boyu 35 cm e ulagmaktadir.
Kurutulmalar1 gerekmektedir. Kullanildiklarinda toz haline geldikleri takdirde ¢ok
kuru olduklar1 anlasilmaktadir. Bu durumda kullanilabilmeleri i¢in nemli ortama
gotiiriiliirler. Yas olduklarinda 1sitilmig bir levhanin {izerinde renkleri koyulagmaya

baslayincaya kadar tutulurlar.

Stibye dokiim teknigi ¢ok eski zamanlardan giinlimiize kadar gelmis bir dokiim
yontemidir. Giinlimiizde de hala kullanilmaktadir. Altin miicevher ustalarinin
yiiziiklerin, kolye uglarimin genel kaba kaliplarmi ¢ikarmak i¢in kullandigr dogal
malzemedir. Benzeri kopyasi yapilmak istenen obje yiiziikk veya kolye ucu kemige
lyice batirilarak (burada kemiksi kisim algimsi gevrek yumusak bir yiizeydir) kalip
basit¢e hazirlanmaktadir.

Kalip oyuntusundan kenara dogru akinti oyuklar: yolluklar1 agilir ve bosluga
dokiilen erimis altin donduktan sonra kemik pargalanarak altindan olusmus kaba
kalip almir ve daha ince bir iscilikle calisilarak model yapilmis olmaktadir

(Miicevher Taki Atolyesi Baykara Kuyumculuk, 2012).


http://www.facebook.com/pages/M%C3%BCcevher-Tak%C4%B1-at%C3%B6lyesi-Baykara-kuyumculuk/149141108479226
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Fotograf 32: Miirekkep Balig1 (http://masseffect.wikia.com,2012).

Stibye kaliplar miirekkep baligi kemiginin oyularak sekil verilmesiyle
hazirlanan bir kalip teknigidir. Fakat bu islem esnasinda ylizey altinda ¢atlaklar
meydana gelebilir ve kalibin zarar gérmesine sebep olabilmektedir. iki parcali kalip
yonteminde kalibin bir yliziine modelin yarist diger yiizline diger yarisi oyulmalidir.
Bu islemi yaparken kalip yiizeyine ¢ok baski yapilmamasi gerekmektedir. Ayn1 anda
kalibin her iki ylizeyini de oymak miimkiindiir. Bu islemde kalip pargalarinin merkez
ve list ylizeyinden isaretleyici noktalar belirleyerek, kalibin yiizeyine kagit koyup ve
modelin kopyasini alip diger yiizeyine konulan isaretleri ayn1 yere gelecek sekilde

kars1 yiizeye isaretleyip ¢ikarilmaktadir.

2.8.1.Siibye Kaliba Alma Islem Basamaklar

Fotograf 33: Kaliba alma isleminde kullanilacak miirekkep balig1 kemigi
(Cuttlefish Bone Casting, 2012) .


http://ganoksin.com/blog/primitive/files/2010/02/23022010031.jpg
http://ganoksin.com/blog/primitive/files/2010/02/23022010032.jpg
http://masseffect.wikia.com,2012/
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Fotograf 34: Model kaliba islenmeden 6nce kemigin yumusak yiizeyi
zimparalanarak diiz bir hale getirilir (Cuttlefish Bone Casting, 2012).

Fotograf 35: Murekkep balig1 kemiginin iist ve alta gelecek yiizeylerine pimler
yerlestirilerek iki kalibin iist tiste gelmesi saglanir (Cuttlefish Bone Casting, 2012) .

Fotograf 36: Kemigi sekillendirmede kullanilan oyma aletleri, 6l¢mede kullanilan

cetvel, temizlemede kullanilan fir¢a (Cuttlefish Bone Casting, 2012).


http://pics.livejournal.com/mei_creations/pic/0001bd7d/
http://ganoksin.com/blog/primitive/files/2010/02/23022010034.jpg
http://2.bp.blogspot.com/-mp_PxrBg4fw/TcK_jReOPHI/AAAAAAAAAa4/8hKAOqYEOHA/s1600/a+materials.jpg

Fotograf 37: Belirlenen model miirekkep balig1 kemigine degisik oyma aletleri
kullanilarak oyulur (Cuttlefish Bone Casting, 2012).

Fotograf 38: Dokiim yaparken kullanilan yolun sekillendirilmesi Islemi
(Cuttlefish Bone Casting, 2012).

Fotograf 39: Alt ve iist kalibin sabitlenmesi i¢in bant yada bir tel yardimi ile
sabitlenme islemi (Cuttlefish Bone Casting, 2012).
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http://cuntraria.files.wordpress.com/2011/11/spiral_small.jpg
http://cuntraria.files.wordpress.com/2011/11/carving_b_small.jpg
http://pics.livejournal.com/mei_creations/pic/0001e9sf/
http://pics.livejournal.com/mei_creations/pic/0001f6g6/
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Fotograf 40: Hurda giimiislerin potada eritilmesi islemi. Hurda glimiisler potaya

konularak eritilir (Cuttlefish Bone Casting, 2012).

Fotograf 41: Kalip sabitlendikten sonra eritilen giimiis dnceden hazirlanan yolluktan

dokiiliir ve sogumaya birakilir (Cuttlefish Bone Casting, 2012).

Fotograf 42: Kalibin acilmasi, modelin ¢ikarilma islemleri (Cuttlefish Bone

Casting, 2012).


http://cuntraria.files.wordpress.com/2011/11/crogiuolo_small.jpg
http://cuntraria.files.wordpress.com/2011/11/smelting_small.jpg
http://cuntraria.files.wordpress.com/2011/11/opening_a_small.jpg
http://cuntraria.files.wordpress.com/2011/11/opening_b_small.jpg
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Fotograf 43: Siibye kaliptan yapilmis taki 6rnekleri (Wrights’sindian Art, 2012).
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2.8.2. Siibye kaliplarda olusan sorunlardan bazilari ve ¢oziim yollar:

Kalibin i¢ine metal akmiyorsa kaliptaki yolluk yeterince genis degildir. Yolluk
modelin biiytlikliigline gore hesaplanip yontulmalidir.

Kalip icine dokiilen metal eksik cikiyorsa dokiilen metal sicakligi diistiktiir.
Eritilen metal dokiim akiskanligina getirilip dokerken beklenmemelidir.

Model g¢evresinde ¢apak varsa kaliplarin birlesen yiizeyleri diiz degildir. Diiz bir
zemin lizerine ince zzimpara konulmali ve kalip ¢ok yavas sekilde zimparalanmalidir.

Model iizerinde piiriizler varsa kalip islendikten sonra olusan tortular ve tozlar
temizlenmemistir. Kalip gevrek oldugu icin toz ve tortular yumusak fir¢a ile

firgalanip tiflenerek temizlenmelidir.
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1. YONTEM

Bu boéliimde aragtirmanin modeli, evren, orneklem, veri toplama teknigi ve
verilerin analizi hakkinda bilgi verilmistir. Kuyumculukta kullanilan kalip

cesitlerinden kauguk kalip alma ve siibye kalip alma tekniklerinin analizi yapilmistir.

2.1. Arastirmanin Modeli

Bu ¢alismanin modeli, betimsel arastirma modelidir.

2.2.Evren ve Orneklem
Bu arastirmanin c¢alisma evrenini; Istanbul Kapaligarsi’da bulunan kaliplama
teknigi ile iirlin tireten kuyumcu atélyeleri, 6rneklemini ise; bu atdlyelerden tesadiifii

yontemle sec¢ilen ve goriismeye izin veren 30 atdlye olusturmaktadir.

2.3.Veri Toplama Teknigi

Veriler olusturulurken yazili kaynaklardan yararlanilmis ayrica kalip alma
teknigi ile calisan atdlyelerde gbzlem yapilmis ve kalip imalatinda ¢alisan 30 ustaya
anket uygulanmistir.

26 sorudan olusan anket sonucu elde edilen bulgular; ustalarin demografik
Ozelliklerine iliskin bulgular, ustalarin meslekleri ile ilgili bulgular, ustalarin ¢alisma
ortamina iligkin bulgular, ustalarin taki ticaretine iliskin bulgular, ustalarin saglik
durumuna iligkin bulgular aragtirmada yer almaktadir.

Calismanin kauguk kaliba alma ve siibye kaliba alma islem basamaklari

fotograflanarak olusturulmustur.

3.4.Verilerin Analizi

Anket, Eyliil 2012 tarihinde aragtirmaci tarafindan taki imalat atdlyelerinde
calisan 30 kisiye uygulanmistir. Ankette; ustalarin demografik 6zelliklerine iligkin,
meslege, calisma ortamina iligkin, ustalarin taki ticaretine ve saglik durumlarina
iliskin ¢esitli sorular bulunmaktadir. Verilerin analizinde frekans(N)’1 belirlenerek,

yuzde(%)’ ler hesaplanmuistir.
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IV. BULGULAR VE YORUMLAR

Bu béliimde kuyumculukta kullanilan kaliplardan kauguk ve siibye kalibin yapim
asamalar1 ve arastirmanin genel amaci dogrultusunda elde edilen verilerin istatiksel

analizleri sonucunda elde edilen bulgular ve yorumlar yer almaktadir.
4.1. Kuyumculukta Kullanilan Kauguk Ve Siibye Kaliplarin Yapim Analizleri
4.1.1 Kaucuk Kahp Teknigi fle Kalip Yapim Analizi
Yapilan bir modelin tekrar1  gerektiginde kalip alma teknigine
basvurulmaktadir. Oncelikle tasarlanan modelin bir kalibinin olusturulmas: gerekir.
Modelin, kauguk kaliba alma teknigi ile kalibi ¢ikarilir ve aymi kalip defalarca
kullanilarak mum basma teknigi ve diger kuyumculuk teknikleri kullanilarak model

istenilen sayida ¢ogaltilmaktadir.

Modelin kauguk kaliba alinmasi islem basamaklari su sekildedir:

Fotograf 44: Kalib1 alinacak yiiziik modeli.



Fotograf 45: Kaucuk kalip 6l¢iisiinde kaugugun kesilmesi.

Fotograf 46: Kaucuk pisirme kalibi.

Fotograf 47: Kalibin i¢ine kaugugun yerlestirilmesi islemi.
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Fotograf 50:Pisirmeye hazir kauguk kalip.
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Kaugugun pisirilmesinde 1s1 ve siire her kauguk icin ayni degildir. Pisirme
surelerinin takibi, kauguk iireten firmalarin katalog ve tablolardan alinabilir. ilk
olarak rezistanslardan dereceye ve kauguga gececek sekilde hafif basing uygulanir iki
dakika sonra basing biraz daha artirilir. Bes dakika sonra azami basing uygulanir ve
bu durum siirenin dolmasina kadar devam etmektedir. Pigirme islemi bitirildikten
sonra vulkanizator kapatildiktan sonra kalipta tam soguma gergeklesene kadar pres

baski kaldirilmaz.

Fotograf 51: Hazirlanan kalibin makineye yerlestirilmesi islemi. Kalip
yerlestirildikten sonra sikistirilmasi islemidir. Bundan sonra kaucuk kalip yarim saat

150C de pisirilir.

Fotograf 52:Pisirilen kaugugun kaliptan ayrilmasi islemleri.
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Fotograf 54:Kaliptan ve lizerindeki metallerden ayrilmis kauguk model.

Kauguk kaliplar1 kesme islemi tiim islemlerin en zor kismini olusturmaktadir.
Pisirme kalibindan alinan kauguk kalibin kenar ¢apaklari makasla temizlendikten
sonra ve agizlik alindiktan sonra modelin ¢ikartilmasi islemine gegilir. Kesim
isleminde bisturiden yararlanilir. Kesme iglemi sirasinda siirtiinmenin azaltilmast i¢in
bisturi agzinin suya batirilmas: gerekmektedir. Kesimin saglikli olmasi i¢in kesimi

yapacak kisinin modeli tanimasi ve kesme yontemlerini dogru kullanmasi gerekir.



Fotograf 55: Nester yardimiyla kaugugun fazlaliklarinin alinmasi ve

yolluktan baglayarak zikzak seklinde kesilme agsamas.

Fotograf 56:Kesim islemine devam edilmesi ve modele ulasilmasi.
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Fotograf 59:Mum basiminda kullanilacak yollugun ve genel olarak kalibin

son rotuslarinin yapilmasi.
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Fotograf 60: Kaucuk kalibin mum basim islemi i¢in hazirlanmasi agsamasi,

kauguga mum basimi.

Fotograf 61: Mumun kaliba basilmig hali ve mum modelin kauguk kaliptan

cikarilmasi.

4.1.2. Siibye Kahp Teknigi Ile Kalip Yapim Analizi

Fotograf 62: Siibye kalip i¢in kullanilan miirekkep balig1 kemigi.
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Fotograf 63: Miirekkep balig1 kemigi modelin islenmesi i¢in cnc makinesine

yerlestirilmesi ve modelin islenmesi.

Fotograf 64: Cnc makinesinde modelin iglenmis hali.

Fotograf 65: Kalib1 sabitlemek icin tel ile baglama iglemi.
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Fotograf 67: Miirekkep balig1 kemigi ile yapilan dokiim sonras1 kalibin

acilmasi.

Fotograf 68: Dokiimii yapilan modelin 6nden ve arkandan goriintisii.
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4.2 Anketten Elde Edilen Bulgular

4.2.1 Ustalarin Demografik Ozelliklerine Iliskin Bulgular

Bu boliimde anket uygulanan kalip imalat atdlyelerinde ¢alisan ustalarin yas,

egitim durumlar tespit edilmistir.

Istanbul Kapaligars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarn

yaslarina gosteren bilgiler Tablo 1’ de verilmistir.

Tablo 1. Ustalarin Yas Araligi Durumuna Gore Dagilim

Yas Durumu N %
26-30 6 20
31-Ustii 24 80
Toplam 30 100

Tablo 1 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden %80’ninin 31
yas Ustii oldugu %20’sinin 26-30 yaslar1 arasinda oldugu goriilmektedir. Bu verilere
gore kuyumculuk sektoriinde yeni ustalar yetismemektedir. Kalipgilikla ugrasan

ustalarin 31 yas tstii olduklarini s6ylemek miimkiindiir.

Istanbul Kapaligars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin egitim

durumlarin1 gosteren bilgiler Tablo 2’ de verilmistir.

Tablo 2.Ustalarin Egitim Durumlarimma Gore Dagilim

Egitim durumu N %
Lisans 4 13
On lisans 6 21
Ikogretim 7 23
Lise 13 43
Toplam 30 100

Tablo 2 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyin %23 ’niin

ilkdgretim, %43’niin lise, %13 niin lisans, %21’nin 6n lisans mezunu oldugu

gorilmektedir.
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Aragtirma kapsamina alinan 30 bireyden 30’unun da sosyal giivencesi vardir.
(Ustalardan alinan bilgiye gore anket yapilmamis merdiven alti atdlyelerdeki
calisanlar g6z Oniine alindiginda giivencesi olanlarin sayist % 60’lara kadar
diisecektir).

4.2.2 Ustalarin Meslekleri le Tlgili Bulgular
Bu boliimde ankete katilan ustalarin kalip¢iligi ka¢ yildir yaptiklari, meslegi
segme sebepleri, meslek ile ilgili egitim alma durumu, meslegi kimden 6grendikleri,
eskiye oranla simdiki durumu, kalipgilikta karsilasilan giicliikler, kalip tasariminin
nasil olustugu, yapilan kaliplar da kullanilan motif ve desenler, kalip gesitlerinin
kullanimma gore dagilimi, kalip kullanmanin avantajlari, kalip kullanmanin

dezavantajlarina iliskin bilgiler yer almaktadir.

Istanbul Kapaligars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin meslegi

kag yildir yaptiklarini gosteren bilgiler Tablo 3” de verilmistir.

Tablo 3.Ustalarin Meslegi Ka¢ Yildir Yaptiklarina Gore Dagilim

Yillar N %
16-Ustii 9 30
11-15 10 33
6-10 11 37
Toplam 30 100

Tablo 3 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 11°nin 6-10
yillar1 arasi, 10’unun 11-15 yillar1 arasi, 9’nun 16 ve {istli bu meslegi yaptiklari
anlasilmaktadir. Buda gosteriyor ki bu kapsamdaki bireylerin %37°si 6—10 yillar
arast bu meslegi yapmaktadir. Kalipciligin taki yapiminda gecgerli bir meslek haline

gelmesinin yeni oldugunu sfylemek mumkinddr.

Istanbul Kapaligars1’ da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin meslegi

segme sebeplerini gosteren bilgiler Tablo 4° de verilmistir.
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Tablo 4.Ustalarin Meslegi Se¢cme Sebeplerine Gore Dagilim

Meslegi Se¢me Sebebi N %
Baba meslegi olmasi 1 3
Sartlar 7 24
Mesleki ilgi 10 33
Gelirinin yiiksek olmasi 12 40
Toplam 30 100

Tablo 4 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 10’u meslege
olan lgi, 1’i baba meslegi olmasindan, 12’si gelirinin yiiksek olmasi, 7’si sartlar
geregi bu meslegi se¢mistir. Bu da gosteriyor ki bu kapsamdaki bireylerin

%40’ 1gelirin yiiksek olmasindan bu meslegi se¢mistir.

Istanbul Kapalicars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin

meslegi segcme sebeplerini gosteren bilgiler Tablo 5° de verilmistir.

Tablo 5. Ustalarin Meslekle Ilgili Egitim Alma Durumlarina Gére Dagihm

Egitim Alma Durumu N %
Evet 10 34
Hayir 20 66
Toplam 30 100

Tablo 5 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 10’nun
meslekle ilgili egitim aldigi, 20’sinin almadig1 anlasilmaktadir. Buda gésteriyor ki bu

kapsamdaki bireylerin %66’s1 meslekle ilgili egitim almamaistir.

Istanbul Kapalicars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin

meslegi kimden 6grendiklerini gosteren bilgiler Tablo 6 de verilmistir.

Tablo 6.Ustalarin Meslegi Kimden Ogrendiklerine Gore Dagihm

Ogrenilen Kisi N %
Aileden 1 3
Okuldan 6 20
Ustamdan 23 77
Toplam 30 100
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Tablo 6 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 23’1 usta girak
iliskisinden, 1’nin aileden,6’siin okuldan bu meslegi 6grendigi anlagilmaktadir.
Buda gosteriyor ki bu kapsamdaki bireylerin % 77°si bu meslegi usta- cirak
iliskisi ile 6grenmistir. Kuyumculukla ilgili egitim veren yeterli sayida kurumun
olmayisindan dolay1 bireyler usta-cirak iliskisi ile yetismistir. Meslege yonelik okul
ve kurslarin artirilmasi bu eksikligi giderecektir.
Istanbul Kapalicars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin

kalipciligin eskiye oranla simdiki durumunu gosteren bilgiler Tablo 7’ de verilmistir.

Tablo 7.Kalipciigin Eskiye Oranla Simdiki Durumuna Goére Dagilhm

Durum N %
Daha iyi 3 10
Cok iyi 27 90
Toplam 30 100

Tablo 7 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 3’i daha iyi

oldugunu, 27’si kalip¢iligin eskiye oranla simdi daha iyi oldugunu sdylemistir.

Buda gosteriyor ki bu kapsamdaki bireylerin %90’ ma gore kalipgilik eskiye
oranla simdi daha iyi durumdadir. Teknolojideki gelismeler, hammaddelerin
kalitesinin artmasi, eskiye oranla daha hassas ve daha uzun Omiirlii kaliplarin

yapilmasini saglamistir.

Istanbul Kapaligars:’ da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin

kalipcilikta karsilasilan giigliikleri gosteren bilgiler Tablo 8’ de verilmistir.

Tablo 8.Kalipcilikla Ile flgili Karsilasilan Giicliiklere Gore Dagilim

Karsilagilan Giclukler N %
Maliyeti yliksek 2 7

Zaman aliyor 7 23
Emegimin karsiligini alamiyorum 21 70
Toplam 30 100

Tablo 8 incelendiginde kalip¢ilikta en ¢ok karsilagilan problem olarak emeginin

karsiligmin alinmadigr saptanmistir. Buda gosteriyor ki bu kapsamdaki bireylerin
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%70’1 emeginin karsilifini alamadigr icin giicliik yasamaktadir. Degerli maden
fiyatlarinin yiiksek olmasi ve {iiretilen {iriinlerin piyasada yeterince satilmamasindan
dolay1 eskisi kadar yeni kalip yaptirilmamakta, kalip imalatgilar1 da kalip fiyatlarini
asagl cekmek zorunda kalmislardir. Bu da emeklerinin karsilifini alamamalarina

sebep olmustur.

Istanbul Kapalicars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin kalip

tasarimlarini nasil olusturdugunu gosteren bilgiler Tablo 9° de verilmistir.

Tablo9.Kalip Tasarimlarinin Nasil Olustuguna Gore Dagilim

Etkileyen Faktorler N %
Eski takilardan esinlenme 1 3
Modeli bagkasindan temin etme 11 37
Siparis lizerine ¢aligma 25 84
Model tasarimini kendisi yapma 27 90

Uriinlerde birden fazla frekans tespit edildiginden toplam alinmamustir.

Tablo 9 incelendiginde arastirma kapsamina alinan bireylerin %90°1 kendisi
tasarlama,%84’1i siparige gore , %37 sinin modeli baskasindan temin ederek %3’i
eski takilardan esinlenme ile {irtinde tasarimi belirledigi anlasilmaktadir. Buda
gosteriyor ki bu kapsamdaki bireylerin en fazla model tasarimini kendisi yapma ile

tasarimlarini olusturduklart saptanmistir.

Istanbul Kapalicars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin

kaliplarda kullanilan motif ve desenleri gosteren bilgiler Tablo 10’ de verilmistir.

Tablo 10.Yapilan Kahiplarda Kullanilan Motif ve Desenleri Gosterme

Durumuna Gore Dagilim

Teknikler N %
Bitkisel 1 3
Hayvansal 1 3
Hepsi 28 94
Toplam 30 100

Tablo 10 incelendiginde aragtirma kapsamina alinan 30 bireyden 28 nin biitlin

motifleri, 3’nlin bitkisel motifleri, 3’nlin hayvansal motifleri kullandig1
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anlasilmaktadir. Bu da gosteriyor ki bu kapsamdaki bireylerin %9411 biitiin motif ve

desenleri taki tasarimlarini olustururken kullanmaktadir.

Istanbul Kapaligars1’ da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin kalip

cesitlerini kullanma durumunu gosteren bilgiler Tablo 11’ de verilmistir.

Tablo 11.Uretimde Kullanilan Kahip Cesitlerini Kullanma Durumuna

Gore Dagilinmm

Kalip Cesitleri N %
Enjeksiyon Kalip 1 3
Siibye Kalip 2 7
Pres Kalip 9 30
Kauguk Kalip 18 60

Toplam 30 100

Tablo 11 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden % 60° 1
kauguk kalip, % 30’ u pres kalip, %7’ si siibye kalip ve %3’ ii de enjeksiyon kalip
kullanmaktadir.

Kauguk kaliplarin hazirlanma siiresinin kisa olmasi avantajlidir. 1 saat iginde
hazir olmaktadir. Ayrica uzun Omiirliidir. Hemen hemen tiim modellere
uygulanabilmektedir. Maliyeti ortalama 15-20 TL arasidir. Yiiziik ve bilekliklerde
40-55 TL yi bulmaktadir ve dis ortamdan etkilenmezler.

Siibye kaliplarda maliyet 2-5 TL arasindadir. Yapimi kolay ve kisa siirede
olmaktadir. Malzemeyi bulmast kolaydir. Kus ve akvaryumculardan temin
edilebilmektedir.

Enjeksiyon kaliplar yapim kalitesine gore yiizey kalitesi degismektedir. 10.000
tizerinde basim yapilabilir. Cekme orani sifira yakindir. 0,3 mm kalinlikta model ve
cok parcali yapilarak yiizilk basilabilmektedir. Tek seferde cok fazla model
basilabilmektedir.

Pres kaliplarla degisik metaller basilabilir. 0,1 mm kalinlikta metal model
iiretilebilir. Modele gore tek basimda modelin imalati bitmis olmaktadir. Dogru

kullanildiginda 5000-50000 arasinda basim yapilabilmektedir.
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Istanbul Kapaligars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin kalip

kullanmalarinin avantajlarin1 gosteren bilgiler Tablo 12° de verilmistir.

Tablo 12.Ustalarin Kalip Kullanmalarinin Avantajlarina Gore Dagilim

Avantaj Durumu N %
Yapiminin kolay olusu 4 12
Zamandan tasarruflu olusu 7 23
Ucuz olusu 8 27
Uzun 6miirlii olusu 16 54
Istenilen modele uygun olusu 21 70

Toplam 30 100

Uriinlerde birden fazla frekans tespit edildiginden toplam alinmamustir.

Tablo 12 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 21’nin
istenilen modele uygun olusu, 16’sinin uzun omiirlii olusu, 8’nin ucuz olusu, 7’sinin
zamandan tasarruflu olusu, 4’niin yapiminin kolay olusu sebebiyle kullandiklari
kalib1 tercih ettikleri goriilmiistiir. Buda gosteriyor ki bu kapsamdaki bireylerin
%70 nin istenilen modele uygun olusu sebebiyle kullandiklar1 kalib1 tercih ettikleri
gorilmistiir. Her kalip her modele uygun olmadigindan dolayr modelin kalinligina,
tas tirnaklarina ve yilizey sekline gore kullanilacak kalip belirlenmektedir.
Kaliplardan genellikle yiiksek sayida iretildiginden uzun Omiirlii olmasi

istenmektedir.
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Istanbul Kapaligars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin kalip

kullanmalarinin dezavantajlarini gosteren bilgiler Tablo 13” de verilmistir.

Tablo 13.Ustalarin Kahp Kullanmalarimin Dezavantaj Durumuna Gore

Dagilim

Dezavantaj Durumu N %
Tek kullanimlik olusu 2 7
Yeterli hassasiyette olmamast 3 10
Cabuk yipranmasi 8 27
Yapiminin zaman almast 9 30
Yapiminin pahali olusu 10 33
Modelde ¢ekme yapmast 18 60

Kaliplarda birden fazla frekans tespit edildiginden toplam alinmamustir.

Tablo 13 incelendiginde arastirma kapsaminda alinan 30 bireyden %60’nin
modelde ¢ekme yapmasi, %33 ’niin yapiminin pahali olusu,%30’nun yapiminin
zaman almasi, %27’sinin ¢cabuk yipranmasi, % 10’nun yeterli hassasiyette olmamasi,
%T7’sinin tek kullanimlik olmasi gibi faktorlerin kalibin dezavantaji oldugu
anlagilmaktadir. Bu da gosteriyor ki bu kapsamdaki bireylerin %60 nin istenilen
modelde ¢ekme yapmasi nedeniyle kalibin dezavantaji oldugu saptanmistir. Kalip
yapiminda teknolojik imkanlarin yeterince kullanilmadigr goriilmektedir. Diger

sektorlerdeki kaliplama teknikleri kuyumculuga uyarlanmalidir.

Kuyumculukta kullanilan kaliplarin dezavantajlar1 asagida verilmistir.

Kauguk kalibin dezavantaji; Kalipta ¢ok ince ayrintili yerler, arada kalan
parcalarda kopmalar olabilmektedir. Telkari teknigi ile yapilan modellerde buna daha
¢ok rastlanilmaktadir. Parcanin kopmasi kalibin tekrar alinmasini gerektirebilir. 1k
prototip (metal kalip) saklanmalidir. Kauguk tiirline gére ¢ekme olmaktadir. Pigirme
isleminden sonra kesim yaparken ¢ok dikkatli kesilmelidir. Yanlis kesim modele iz

birakmaktadir.
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Siibye kalibin Dezavantaji; Her model yapilamaz. isleme yaparken yapilan
hatanin telafisi olmamaktadir. Kalip tekrar yapilmahdir. Kalip tek kullanimliktir.

Yiizey kalitesi diistiktiir.

Enjeksiyon kalibin dezavantaji; Carpma veya diislirme gibi durumlarda kalip
ezilirse tekrar yapilmasi gerekmektedir. Modele gore 500-3000 TL arasinda maliyeti
olmaktadir. Kalip siparisi verilip yapimina baslandiginda 1-3 giin arasinda yapimi

sirmektedir.

Pres kalibin dezavantaji; Maliyeti 1000-6500TL arasindadir. Celik oldugu igin
paslanma goriilebilmektedir. Her model basilamaz. Kalip hasar gordiigiinde genellikle
tekrar yapilmaktadir. Kesme kaliplarda zamanla c¢apak kalabilir tamirde

dizeltilebilmektedir.

4.2.3 Ustalarin Calisma Ortamlarina iliskin Bulgular
Bu béliimde ¢alisma ortaminin yapilan ise uygunlugu, calisma ortaminin hangi
boliimlerden olustugu, kalip yaparken ozel bir giysi kullanma durumuna iliskin

bilgiler yer almaktadir.

Istanbul Kapaligars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin ¢alisma

ortamlarinin yapilan ise uygunlugunu gosteren bilgiler Tablo 14” de verilmistir.

Tablo 14. Calisma Ortaminin Yapilan Ise Uygunluguna Gére Dagilin

Uygun N %
Kismen 10 33
Evet 20 67
Toplam 30 100

Tablo 14incelendiginde arastirma kapsamina alman 30 bireyden 20’sinin
caligma ortaminin uygun oldugu, 10’nun kismen uygun oldugu anlasilmaktadir. Bu

da gosteriyor ki bu kapsamdaki bireylerin %67’si uygun ortamlarda caligsmaktadir.



87

Istanbul Kapaligars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin ¢alisma

ortamlarinin hangi béliimlerden olustugunu gosteren bilgiler Tablo 15 de verilmistir.

Tablo 15.Calisma Ortaminin Hangi Boliimlerden Olustuguna Gore Dagilim

Bolumler N %
Biitiin islemler ayn1 odada yapilmakta 7 23
Depo- Uretim boliimil- Tesviye- Cila bélumii 10 33
Uretim boliimii -Tesviye- Cila bélumii 13 44
Toplam 30 100

Tablo 15 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 atdlyeden 13’iiniin
depo-uretim-tesviye-cila bolimden, 10’nun depo- Uretim- tesviye- cila bélimden,
7’sinin biitiin iglemleri ayn1 odada yapildig1 boliimden olustugu anlagilmaktadir. Bu
da gosteriyor ki bu kapsamdaki atOlyelerin  %44’(nln 0retim- tesviye ve cila

boliimden olustugu saptanmistir.

Istanbul Kapaligars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin kalip

yaparken 6zel giysi kullanmalarin1 gdsteren bilgiler Tablo 16’ de verilmistir.

Tablo 16.Kalip Yaparken Ozel Bir Giysi Kullanma Durumuna Gére Dagilim

Kullamip kullanmama durumu N %
Evet 2 7

Hayir 28 93
Toplam 30 100

Tablo 16 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 28 ninkalip
yaparken ozel bir giysi kullanmadigi,2’sinin kullandig1 anlagilmaktadir. Bu da
gosteriyor ki bu kapsamdaki atdlyelerin %93l kalip yaparken o6zel bir giysi

kullanmamaktadir.

4.2.4 Ustalarin Taki Ticaretine iliskin Bulgular
Bu bolimde is¢i alirken Onceligi gosterme durumu, iriinlerin pazarlama
yontemine goére dagilimi, {iriinlerin kimlere pazarlandigina gore dagilim,
pazarlamada etkili olan unsurlara gore dagilim, tamitimin yapilis sekline gore
dagilim, yurt dist baglanti durumuna goére dagilim ve yapilan iriinlere gore

dagilimina iligkin bilgiler yer almaktadir.
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Istanbul Kapaligars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin isci

alirken 6nceligi gosteren bilgiler Tablo 17’ de verilmistir.

Tablo 17.Is¢i alirken Onceligi Gosterme Durumuna Gére Dagilim

Oncelik N %
Mesleki Egitim 1 3
Referans 4 12
Mesleki Tecriibe 25 84
Toplam 30 100

Tablo 17 incelendiginde arastirma kapsamina alman 30 bireyden
25’ininda is¢i aliminda mesleki tecriibeyi, 30 bireyden 4’ i referansi ve 30 bireyden
1 1 ise mesleki egitimi tercih ettigi anlagilmaktadir. Bu kapsamdaki bireylerin
%84’iiniin isci alirken mesleki tecriibeye onem verdigi anlasiimaktadir. Isveren ve
ustalarin egitim kurumlarinda verilen egitime fazla itimat etmedigi, alinacak
elemanin bireysel yeteneklerine ve referansa Onem verildigi gozlemlenmistir.
Egitimin kalitesi artirilarak piyasanin beklentilerine yonelik egitim verilmesi

saglanmalidir.

Istanbul Kapalicars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin

tirtinlerin pazarlama yontemini gosteren bilgiler Tablo 18’ de verilmistir.

Tablo 18.Uriinlerin Pazarlanma Yo6ntemine Goére Dagilim

Ydéntem N %

Internet 15 50
Satis magazalarina vererek 16 53
Toptan 16 53
Siparis lizerine 27 90

Uriinleri pazarlamada birden fazla frekans tespit edildiginden toplam alinmamustir.

Tablo 18 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden %90 nin siparis
lizerine, % 53’ linilin toptan ve satis magazalarina vererek, % 50’ sininde internet

yolu ile tirlinlerini pazarladig anlasilmaktadir.
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Istanbul Kapaligars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin

urtinlerin kimlere pazarladigini gosteren bilgiler Tablo 19” de verilmistir.

Tablo 19. Uriinlerin Kimlere Pazarlandigina Gére Dagilim

Kisiler N %
Yerli turist 6 20
Yabanc turist 6 20
Yore Halki 18 60
Toplam 30 100

Tablo 19 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 18’nin yore
halkinin hepsine 6’sinin yerli turiste ve 6’sinin yabanci turiste {liriinlerini pazarladigi
anlasilmaktadir. Buda gosteriyor ki %60 yerli, yabanci turist ve yore halkinin hepsine

irlinlerin pazarlandig1 anlagilmaktadir.

Istanbul Kapaligars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin

pazarlamada etkili olan unsurlar1 gosteren bilgiler Tablo 20’ de verilmistir.

Tablo 20.Pazarlamada Etkili Olan Unsurlara Gore Dagilim

Etkili Unsurlar N %
Uretim Teknigi 1 3
Iscilik Kalitesi 18 60
Fiyat 26 87

Uriinlerde birden fazla frekans tespit edildiginden toplam alinmamustir.

Tablo 20 incelendiginde arastirma kapsamina alinan bireylerin,%87’sinin fiyat,
%60°nin iscilik kalitesi,, %3’ iiretim tekniginin pazarlamada etkili oldugunu
belirttigi goriilmektedir. Buda gosteriyor ki pazarlamada is¢ilik kalitesi ve fiyat
onemli birer unsur oldugu diisliniilmektedir. Degerli maden ve doviz fiyatlarinin
yiikselmesinden dolay: {iretim maliyeti artmigtir. Alim giiciinii azatligindan dolay1

pazarlamada fiyat dnemli bir etken olmugtur.
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Istanbul Kapalicars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin

tanitim yapis seklini gosteren bilgiler Tablo 21° de verilmistir.

Tablo 21.Tanitimin Yapihs Sekline Gore Dagilim

Yapilis Sekli N %
Brosiir 7
Sergi 3 10
Fuar 18 60
Kartvizit 21 70
Internet 29 97

Uriinlerde birden fazla frekans tespit edildiginden toplam alinmamustir.

Tablo 21 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden %97 sinin

internet, %70’nin kartvizit %60’ mnin fuar, %10’ unun sergi ve % 7’sinin brosiir ile

tanitimlarini yaptig1 anlagilmaktadir.

Istanbul Kapaligars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin yurt

dis1 baglanti durumunu gosteren bilgiler Tablo 22” de verilmistir.

Tablo 22.Yurt Dis1 Baglanti Durumuna Gore Dagilim

Baglanti Durumu N %
Evet 7 23
Hayir 23 77
Toplam 30 100

Tablo 22 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 23’niin yurt

dis1 baglantis1 olmadigi, 7’sinin ise oldugu anlasilmaktadir. Bu da gosteriyor ki

aragtirma kapsamindaki bireylerin %77 sinin yurt dis1 baglanti durumu yoktur. Anket

orta Olgekli firmalara uygulanmistir. Bu orta olgekli firmalar biiyiik firmalarla

rekabet edemediginden dolay1 yurt dis1 pazarina acgilamadiklar1 goriilmektedir.
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Istanbul Kapaligars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin yurt

disinda baglantili olan iilkeleri gosteren bilgiler Tablo 23’ de verilmistir.

Tablo 23.Yurt Disinda Baglantih Olunan Ulkelere Gore Dagilim

Ulkeler N %
ALMANYA 1 3
ABD 2 7
DOGU AVRUPA 2 7
ARAP ULKELERI 2 7
Baglantis1 Olmayanlar 23 77
Toplam 30 100

Tablo 23incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 23’niin
yurt disinda baglantis1 olmadigi, 2’sinin ABD,2’sinin Dogu Avrupa Ulkeleri, 2’sinin

Arap Ulkeleri, 1’nin Almanya ile baglantisinin oldugu goriilmektedir.

Istanbul Kapaligars® da kuyumculukta kalip kullanan ve {ireten ustalarin

iirettikleri tirtinleri gosteren bilgiler Tablo 24’ de verilmistir.

Tablo 24.Uretim Yapilan Uriinlere Gore Dagihm

Uranler N %
Kipe 30 100
Yizik 30 100
Kolye 30 100
Bilezik 30 100
Bros 30 100

Birden fazla frekans tespit edildiginden toplam alinmamustir.

Tablo 24 incelendiginde arastirma kapsamina alinan 30 bireyden 30’unun biitlin
triinleri yaptig1r anlasilmaktadir. Bu da gosteriyor ki kuyumculuk sektoriindeki

krizden dolay1 ustalar her tiirlii irlinii tiretir hale gelmislerdir.
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4.2.5 Ustalarin Saghk Durumuna iliskin Bulgular
Bu béliimde ustalarin bu meslegin neden oldugu diisiiniilen rahatsizliklar ve
meslekten dolay1r olusan hastaliklar ve rahatsizliklara karsi aliman 6nlemlere iliskin

bilgiler yer almaktadir.
Istanbul Kapaligars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarin bu
meslegin neden oldugu diisiliniilen rahatsizliklar1 gésteren bilgiler Tablo 25° de

verilmistir.

Tablo 25.Ustalarin Bu Meslegin Neden Oldugu Diisiiniilen Rahatsizhiklara

Gore Dagilim
Olup Olmama Durumu N %
Alerji 1 3
Solunum Bozukluklar1 2 6
Go6z Bozukluklart 10 30
Durus Bozukluklari 14 42
Parmaklarda rahatsizliklar 16 48

Kisilerdeki rahatsizliklarda birden fazla frekans tespit edildiginden toplam

alinmamustir.

Tablo 25incelendiginde arastirma kapsamina alinan bireylerin meslegin
olusturdugu rahatsizliklar olarak; %42’si durus bozukluklar,%48’1 parmaklarda
rahatsizliklar,%3°1  alerji, %30’unde g6z bozukluklari, %6’s1  solunum
bozukluklarina sebep oldugunu belirtmistir. Bu da gosteriyor ki arastirma
kapsamindaki bireylerin %48’ine gbre bu meslegin olusturdugu en ¢ok rahatsizligin

parmaklarda oldugu goriilmektedir.

Istanbul Kapaligars1® da kuyumculukta kalip kullanan ve iireten ustalarn
meslekten dolayi olusan hastalik ve rahatsizliklara kars1 alinan 6nlemleri gosteren

bilgiler Tablo 26’ de verilmistir.
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Tablo 26.Meslekten Dolayr Olusan Hastalik ve Rahatsizhiklara

Karsi Alinan Onlemlere Gore Dagihm

Alinan Onlemler N %
Maske Kullanimi 10 33
Havalandirma 11 37
Eldiven Kullanim1 20 67
Gozliik Kullanimi 24 80

Uriinlerde birden fazla frekans tespit edildiginden toplam alinmamustir.

Tablo 26 incelendiginde arastirma kapsamina alinan bireylerin meslekten
dolay1 olusan rahatsizliklara karsi alinan onlemler olarak %37’si havalandirma,
%67’si1 eldiven kullanimi, %33’ maske kullanim1 %80’1 gozliik kullanimi 6nlemini
aldig1 goriilmektedir. Buda gosteriyor ki aragtirma kapsamindaki bireylerin %80°1

gozliik kullanim1 6nlemini aldig1 anlagilmaktadir.
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I1l.  SONUC VE ONERILER

5.1 Sonug

Kuyumculukta taki kaliplarinin kullanilmas iirin maliyetlerini azaltip, liretim
hizin1 ve kalitesini arttirdig1t i¢in giderek yayginlagsmaktadir. Teknolojide ve
hammaddede ki gelismeler kaliplara yansimistir. Kuyumculuk sektdriinde kullanilan

kalip maliyeti giin gegtik¢e azalmaktadir.

Kuyumculuk sektoriinde ¢alisan bireylere yapilan anket sonucu 25 ve alti
yaglarda kalip ustast gozlenmemistir. Kesin olmamakla beraber kuyumculuk
sektorlinde yeni ustalar yetigmemektedir. Kuyumculukta c¢irakliktan kalfalik
dizeyine ¢ikmak iki yildan fazla oldugu i¢in genellikle giraklar kalfa olmadan isi
birakmaktadir. Bunun biiyiik bir sebebi ise zorunlu egitimdir. Genellikle lise sonrasi
yeterli melek yliksek okulu ve meslek okulu olmadigi i¢in kuyumculuk egitim yerine
bagka boliimler tercih edilmektedir. Ustalarla yapilan goriismelerde biiyilik

cogunlugunun ise liseden sonra bagladigi belirlenmis.

Yapilan anket sonucu kalip ustalarinin tamaminin sosyal giivencesi
bulunmaktadir ama ulagilamayan merdiven alt1 kalip atdlyeleri g6z Oniinde
bulundurulursa sosyal gilivencesi olmayan c¢ok sayida kalip ustasi ve kalfasinin
oldugu sdylenebilir. Isveren ise aldig1 ustayr denemek igin genellikle sosyal
giivenceyi usta veya kalfaya ise girisinden bir ay sonra yapmaktadir. Ise alimlarda ise

mesleki tecriibeye bakilmaktadir, referansta azda olsa ise alimlarda 6nemlidir.

Arastirma kapsaminda 30 bireyden 11’ i en az 6 yirdir, 10’ uen az 11 yildir, 9
ise en az 16 yildir kalip¢ilik yapmaktadir. Arastirma sonucunda 6 yildan az
kalipcilikla ugrasan usta gozlenmemistir. Ustalarla yapilan goriismede 6 yilin
altindaki ustalar tam olarak usta kabul edilmemektedir. Ustalarin bu meslegi segcme
nedeni en ¢ok gelirinin yiliksek olmasidir. Agir ve yorucu olmamasi, kaza riski az ve

kazancin yliksek olmasindan dolayi birgok kisiye cazip gelmektedir.
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Anket sonucu kalip ustalarinin % 66’ s1 mesleki bir egitim alamamis, meslegi
cirakliktan baglayarak ustasindan &grenmistir. EZitim alan % 34’ liik kesim ise
egitimlerini lise, yiiksek okul ve meslek yiiksek okullarinda 6grenmislerdir. Anket
yapilamayan ustalar géz oniline alindiginda mesleki egitim alan ustalarin orani ¢ok

daha azdir.

Kalip wustalarinin meslekte karsilastigr giigliiklerin  basinda emeklerin
karsiligin1 alamamalaridir ve durum giin gectikce kotiiye gitmektedir. Cin, Hindistan
ve Tayvan gibi uzak dogu iilkelerinin ¢ok uygun fiyatla diinya ve Tiirkiye piyasasina
girmesinden dolay1r pazara cazip gelmekte, rekabet igin yerli ireticinin isgilik
fiyatlarin1 azaltmasi gerekmektedir. Fiyat kadar 6nemli bir unsurda tasarimdir. Genel
olarak ustalar tasarimlarimi kendileri yapmaktadir. Siparis lizerine ¢alisan ustalar
misterinin istegini yapmak zorundadir ve tasarimlarda genellikle oynama
yapamamaktadirlar. Kriz donemlerinde veya siparis alamama donemlerinde ustalar
taki tasarimcilarindan hazir tasarim almaktadirlar. Tasarimlarda motif ve desen
onemli olamamaktadir. Dénemin modasi veya gelen siparise gore desen, motif veya

sekil se¢ilmektedir.

Kuyumculuk sektoriinde elastik yapisindan dolay1 en ¢ok kauguk kaliplar
kullanilmaktadir. Bu kaliplar1 pres, siibye ve sektor yeni giren enjeksiyon kaliplari
izlemektedir. Stibye kalip disindaki kaliplar seri iiretim igindir. Seri tiretimde model
cesitliligi, maliyet ve kullanilacak ekipmanlar diisiiniildiigiinde kauguk kalip daha
cazip gelmektedir. Anket sonucu kauguk kalip kullanan ustalarin oran1 %60’dir. Bu
sonu¢ genellenecek olursa gercege yakin bir sonu¢ vermektedir. Her kalip her
modele tam olarak uygun degildir. Usta kalibi modele en uygun olanini se¢mek

zorundadir. Yanlig bir tercih kaliptan istenilen randimani alamamasina sebep olur.

Anket sonucuna gore kalip kullanarak taki {ireten atolyeler % 67 oraninda ise
uygundur, geri kalan % 23 oran ise kismen uygundur. Atdlyelerin ise uygunlugu
Olgegiyle dogrudan orantilidir. Anket kapsami disindaki biiyiik 6l¢ekli firmalarda
yapilan her is ayr1 boliimlerde yapilirken kiiciik isletmelerde ise birg¢ok islem ayni
ortamlarda yapilmaktadir. Depo, iiretim bolimii, tesviye-cila bolimi kigik ve orta

Olcekli atdlyelerin yapisim1 olusturmaktadir. Biiyiik isletmelerde ise dokiim, asitle
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yikama, kaliphane, tasarim odasi, dinlenme odasi, yemekhane, idare odalar1 ve

ziyaretci salonu gibi boliimlerde bulunmaktadir.

Taki kaliplar1 yapilirken herhangi bir koruyucu elbise kullanilmamaktadir.
Kaliplarla {iiretim esnasinda ise genellikle toz maskesi ve koruyucu gozluk
kullanilmaktadir. Kalip imalatinda ve kalip kullanarak model {ireten kuyum
ustalarinda kullandiklar1 kaliplardan dolayr dogrudan olusan bir meslek hastaligi

gbézlenmemistir.

Yapilan ankette tiriinlerin pazarlanmasinda {irlin kalitesi ve fiyatinin 6nemli
oldugu belirlenmistir. Uriin pazarlamada y&re halki ve yerli turist basta gelmektedir.
Pazarlama sekli ise genellikle perakende ve toptandir. Yabanci dil ve baglant1 sorunu
oldugu i¢in kiiclik 6l¢ekli atdlyelerde yurt dis1 pazarlama yapilamamaktadir. Satiglar
toptan yapilmaktadir. Vitrini olan atdlyelerde perakende satislar yapilmaktadir.
Genelde fazla iiretilen veya satilamayan iriinler ‘¢antacilik’ magazalara parca parca
satilmaktadir. Satiglarda misteriler yore halki, yerli ve yabanci turistlerdir. Genel
olarak kuyumculuk piyasasinda yabanci turiste yerli turistten daha pahaliya iiriin
sattiklar1 i¢in tercih edilmektedir. Miisterilerin iiriin alirken fiyat ve is¢ilik kalitesine
onem verdikleri belirlenmistir. Turistik bolgelerde miisterilerin iiretim teknigine

dikkat ettikleri ankete katilan ustalar tarafindan belirtilmistir.

Kalip ve kalipla iirlin taki lireten atdlyeler genel olarak tanitimlarini internet,
kartvizit ve fuarlara katilarak yapmaktadir. Internette direk site ve gitti gidiyor
seklindeki satig sitelerine baglanacak sekilde yapilmaktadir. Kartvizit ucuz
oldugundan hemen hemen tiim isletmeci ve bir¢ok usta tarafindan kullanilmaktadir.
Fuarlarda isletmenin Olgegine gore alan kiralanmaktadir. Giriglere yakin yerlerden
arka sokaklara ve kuytu koselere gittikge alan fiyat1 azalmaktadir. Yurt dis1 baglanti
kurmak i¢in fuarlar onemlidir. Bir¢ok isletmecinin yabanci dili olmadigi igin
fuarlarda sadece gorsel tanitim yapabilmektedir. Genel olarak isletmelerin yurtdisi

baglantili oldugu tilkeler Dogu Avrupa, Almanya, ABD ve Arap Ulkeleridir.

Atdlyelerde dogrudan  kalipgiligin - neden oldugu ciddi hastaliga

rastlanmamistir. Genel olarak ¢ok fazla kullanilan g6z ve parmak gibi organlarda
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deformasyon olmaktadir. Kullanilan kimyasal maddeler dogrudan bir rahatsizliga

sebep olmamaktadir ama bagka rahatsizliklar tetiklemektedir.

5.2. Oneriler

Kaliplar yapilirken tasarim ve ana model birka¢ kez gézden gecirilmelidir. Kalib1
yapan usta veya tasarimci genelde hatalar1 goremez, bagka bir kalipg1 veya tasarimcei
tarafindan kontrol edilmelidir. Tasarim ve ana modellerdeki hatalar dogrudan kaliba
yanstyacaktir. Her dretilen iriinde tesviye gerekecek veya kalip iptal edilecektir.

Maliyet ve zamandan zarar ve siparigin gecikmesine neden olacaktir.

Kuyumculukta Gretim maliyetlerin azaltilmasi i¢in hammadde ve yart mamul
tedariklerinin araci saticilardan degil de direkt iiretici firmalardan alinmasi
gerekmektedir. Genel olarak iiretici firmadan ¢ikan {irlin toptanciya oradan
perakendeciye, perakendeciden de kullaniciya ge¢gmektedir. Her el degistirmede %10
ile %40 arasinda kar konulmaktadir. Fabrika ¢ikis fiyati 1 tl olan ¢ila perakendede en
az 5 tl ye satilmaktadir. Hammadde ve sarf malzemeler tedarik¢i firmalar1 aradan

cikarip dogrudan imalat¢1 firmadan alinmalidir.

Kalipgiligin gelismesi i¢in kuyumcular odasi ve ticaret odasi gibi kurumlarin
kuyumculukta yasanan sorunlarin giderilmesi icin bu sektdrde calisan isci ve
isverenlere danigsmanlik ve rehberlik hizmetleri vermesi gerekmektedir. Kriz
donemlerinde satislarin diismesinden dolayr iiretim azalmakta, isten c¢ikarmalar
artmakta, imalatta kullanilan sarf malzemelerin kullanimi azalmaktadir. Bu durum
krizi arttirmaktadir. I¢ ve dis ticaretle ilgilenen kurumlarin iiretilen iiriinlerin

pazarlanmasi igin yeni pazarlar aramalidur.

Kalipgilik ustadan 6grenildigi i¢in ustanin hatalar1 da nesilden nesile aktarilmistir.
Teknolojik gelismelerden uzak deneme yanilma yoluyla elde edilen tecriibe ve bilgi
cirak ve kalfalara aktarilmistir. Ustalarin bilgi ve tecriibesi toplanip teknolojisi ile

yogrulup kuyum sektdrii i¢in kilavuz bir rehber kitap olusturulmalidir.
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Ulkemizde kuyumculuk teknolojisi alan1 olan ¢ok az meslek lisesi vardir, var olan
liselerde ise genellikle baska bir alan dgretmeni derslere girmektedir. Ogrenciler yeterli
bilgi alamadigi i¢cin okuldan mezun oldugunda kuyumcu atdlyelerinde fazla tercih
edilmemektedir. Meslek liseleri, halk egitim, aksam sanat okullari, proje tabanl
mesleki egitimler, kuyumculara ustalik-kalfalik belgesi veren kurumlar ve kuyumculuk
meslek yiiksek okullarinda; piyasanin ihtiyaglarini bilen, belli bir diizeyde bilgi ve
becerisi, pedagojik egitimi olan usta Ogretici, okutman, 6gretmen ve hocalarin ders

vermeleri gerekmektedir.
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ANKET FORMU

ISTANBUL KAPALICARSIDA KALIP TEKNIGI
UYGULANANATOLYELERDE TASARIM-URETIM VE
PAZARLAMADURUMLARININ DEGERLENDIRILMESI

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

Katkilarimiz i¢in tesekkiir eder, saygilarimi sunarim.

Gazi Universitesi
Dekoratif Uriinler Egitimi
Yiiksek Lisans Ogrencisi

Vedat ERGUN

Form No: Tarih:

Gorligme Yapilan Firma Adt:
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USTALARIN DEMOGRAFIK OZELLIKLERINE iLiSKiN BILGILER

1. Yas:

2. Ogrenim Durumu: ( ) Okur-Yazar degil () Okur-Yazar ( ) ilkdgretim
() Lise ( ) On Lisans ( ) Lisans () Ylksek Lisans

USTALARIN MESLEKLERI iLE iLGILi BILGILER

3. Kalip¢ilig1 kag yildir yapryorsunuz?

4. Nicin bu meslegi sectiniz?
() Meslege olan ilgi ( ) Baba meslegi olmasi

() Gelirinin yiiksek olmasi () Sartlar

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

6. Kalip¢iligi kimden ve nasil 6grendiniz?

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

7. Kalip¢iligr eskiye oranla simdiki durumu konusunda goriisleriniz nelerdir?

() Ayni ( ) Daha iyi ( ) Daha kot ( ) Cok iyi

8. Kalipeilik ile ilgili karsilastigimiz giigliikler nelerdir?
( ) Emegimin karsiligini alamiyorum () Maliyeti yiksek

Zaman aliyor Disa ¢ok bagimli
Yy g

9. Kalip tasarimlarinizi nasil olusturuyorsunuz?
( ) Eski kaliplardan esinleniyoruz ( ) Kaliplar1 baskalarindan temin ediyoruz

() Siparis iizerine ¢alistyoruz ( ) Kalip tasarimini kendimiz yapiyoruz

10. Yapilan kaliplarda daha ¢ok ne tiir motifler kullanilmaktadir?
( ) Geometrik maotifler ( ) Bitkisel motifler ( ) Hayvansal motifler
( ) Soyut motifler ( ) Sembolik motifler ( ) Hepsi



11. Uretimde asagidaki kalip cesitlerinden hangisini kullaniyorsunuz?

() Stibye kalip ( ) Pres kalip ( ) Enjeksiyon kalip ( ) Kauguk

12. Kullandigimiz kaliplarin avantajlar1 nelerdir?
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( ) Ucuzolusu ( ) Yapiminin kolay olusu ( ) Zamandan tasarruflu olusu

( ) Uzun 6miirlii olusu () Istenilen modele uygun olusu

13. Kullandiginiz kaliplarin dezavantajlar1 nelerdir?

() Cabuk yipranmast () Yapiminin pahali olusu ( ) Tek kullanimlik olusu

() Modelde ¢ekme yapmasi () Yeterli hassasiyette olmamasi

() Yapiminin zaman almasi

USTALARIN CALISMA ORTAMLARINA ILiSKiN BiLGILER

14.Calisma ortaminiz kalipgilik yapmaya uygun mu?
() Evet ( ) Hayrr ( ) Kismen

15. Calisma ortaminiz hangi boliimlerden olusmaktadir?

( ) Depo () Uretimbolimi () Tesviye - Cila bolumi
() Biitilin islemler ayn1 odada yapilmakta

16. Kaliplarla ¢alisirken 6zel bir giysi kullaniyor musunuz?
() Evet ( ) Hayir

USTALARIN TAKI TICARETINE ILISKIN BILGILER

17. isci alirken sizin icin dncelikli olan nedir?

( ) Mesleki tecriibe () Mesleki egitim ( ) Referans

18. Uriinlerinizin pazarlamasini nasil yapiyorsunuz?

() Internet yoluyla () Satis magazalarina vererek

() Siparis lizerine liretim ()Diger..cccovvvviiiiiiia
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19. Uriinlerinizi daha ¢ok kimlere pazarliyorsunuz?

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

20. Pazarlamada etkili olan en 6nemli unsur sizce nedir?
() Uretim tekniginin kalitesi () Fiyat () Iscilik kalitesi
( ) Hammaddenin kalitesi ()DIger ..o

21. Tanitiminizi nasil yapiyorsunuz?

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

22. Yurt dig1 baglantilariniz var m1? Belirtiniz.

23. Yurt dis1 baglantili oldugunuz iilkeler hangileridir.
( )Almanya () ABD () Arapilkeleri ( ) Avrupaiilkeleri ( ) Diger

24. Kalipta yaptiginiz iiriinler nelerdir?
() Kipe () Yuzuk ( ) Kolye ( ) Bilezik () Bros ( ) Hepsi

USTALARIN SAGLIK DURUMLARINA iLiSKiN BiLGILER

25. Bu meslegin neden oldugunu diisiindiigliniiz rahatsizliklar nelerdir?
( ) Durus bozukluklar1 () Parmaklarda rahatsizliklar () Alerji
( ) Goz bozukluklar () Solunum yolu rahatsizliklart () Hepsi

26. Meslekten dolay1 olusan hastalik ve rahatsizliklara karsi ne tiir 6nlem
altyorsunuz?
( )Havalandirma  ( )Eldiven kullanim1 ( )Maske kullanimi

( )Gézliik kullanimi( ) Koruyucu elbise ( ) Is ayakkabis1 () Hepsi
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