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Karari ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait gergeve Ogretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis Ogretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
renberlik emek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanms,
denenmek ve gélistiriimek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilan
degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isleimeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modillere internet Uzerinden
ulagilabilirler.

Basilmus modiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere Ucretsiz olarak
dagitilir.

Moduller hicbir sekilde ticari amagla kullamlamaz ve Ucret karsihiginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

MODUL UN KODU 215ESB005

ALAN Kuyumculuk Teknolojileri
DAL/MESLEK Taki imalatcihg:
MODUL UN ADI Delme- Kesme

MODULUN TANIMI

Delme ve kesmenin taniminin, delme ve kesme isleminde
kullarilan arag ve gereglerin, bu islemler sirasinda olusacak
fire ve ramatin toplanmasi ve geri kazamlmasi islemlerinin
anlatildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/40

ONK OSUL Desen Aktarma modiiliinii basarmis olmak
YETERLIK Parcay1 Delmek - K esmek

MODULUN AMACI Genel Amag

Uygun kuyumculuk at6lyesi saglandiginda pargalari,

teknigine uygun olarak delip kesebileceksiniz.

Amaclar

1. Demeislemine uygun arag-gereg secimi yaparak pargayi
teknige uygun del ebileceksiniz.

2. Kesmeislemine uygun arag-gereg segimi yaparak
parcayr teknige uygun kesebileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Kuyumcu tezgahi, freze motoru, piyasemen, balmumu,
kesme gerecleri, 6lcl aletleri, atdlye onlugu.

DONANIMLARI
OCLME VE Modilin icinde yer alan her faaliyetten sonra, verilen dlgme
DEGERLENDIRME araclariyla kazanciniz bilgileri 6lgerek kendi kendinizi

degerlendireceksiniz.

Ogretmeniniz, modill sonunda size 6lgme araci ( test, goktan
secmeli, dogru yanlis vb.) uygulayarak modil uygulamalar
ile kazandiginiz bilgileri 6lgerek degerlendirecektir.




Sevgili Ogrenci,

Kuyumculuk sektdriinde, imalat asamasinda taki Uzerinde sekillendirmenin baglatila
bilmesi icin temelde olmasi gereken islem basamaklarindan birisi de delme ve kesme
islemleridir.

Delme ve kesme iglemi taki Uretiminde ilk islem olabilecegi gibi bir sonraki islemin
hazirlik asamasinda yapilmasi gereken ara islemi de olusturabilir. Bu islem metal malzeden
talas kaldirarak yapilabildigi gibi talas kaldirmadan da saglanabilen bir islemdir.

Delme islemi freze motoru ile yapilir. Bu islem kendi ekseni etrafinda donen bir kesici
u¢ yardimu ile metal malzemeden talas kaldirarak yapilir. Aym zamanda tas yuvalarinin
hazirlanmasi ve kil testereile kesim islemine bir 6n hazirlik 6zelligi tagir.

Kesme isleminde kil testere kullanilarak talasl, makaslar yardimu ile talagsiz bir kesme
yapilabilir.

Kuyumculuk sektorinde degerli metalle galisildigr icin talag kaldirilarak yapilan her
Uretim ortaminda fire ve ramat olusabilir. Fire ve ramatlarin toplanarak kiymetli metallerin
geri kazamlmasi da dikkate alinmasi gereken en dnemli konulardan birisidir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAGC )

Bu fadliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun kuyumculuk atolyesi
saglandiginda, pargay1 delebilecek ve islem sonunda olusan fire ve ramati
toplayabileceksiniz.

1. DELME

1.1. Tanimi ve Onemi

Helisel ¢elik uclar kullanarak is parcalar: Uzerinden talas kaldirmak suretiyle bosluklar
olusturma islemine delme islemi ach verilir.

Kuyumculukta delme islemi testerenin calisabilmesi icin veya tasa yuva agmak,
mentese yerlestirmek, dis acmak gibi durumlarda ihtiyag duyulan bir 6n islemdir.
Kuyumculukta taki imalatc¢isi tarafindan ¢ok kullanilir. Taki imalatgisimn calisabilmesi igin
testerenin parca Uzerinde hareketini saglayacak 6n deliklerin agilmas: gerekir. Bunun icin de
delme isleminin 6nemi blyuktir.

1.2. Delme Isleminde K ullanilan Aletler
1.2.1. Kureli Matkap ve El Bireyz
Kuyumculuk mesleginin ilk yillarinda kullanlan ilk delme aparatidir. Ekseni dikey

olan bu matkalbin kullanim: oldukca kolaydir. Kiire denilen agirlik, delmeyi kolaylastirmakta
olup alt kisminda ddlici u¢ ve yuvasi bulunmaktadir (Resiml.1).

Resim 1.2: Mekanik el breyzi




Kire ortasindan gecen milin dst kismindan ipin iki ucu kire Gzerindeki asil1 kol
uclarina baglidir. Kol mil Gzerinde bir iki tur attirilarak ipin mil tzerine dolanmasi saglanir.
Bu dolanma ile asil1 kolun yukariya dogru hareket etmesi saglamir. Yukariya ¢ikan kol mil
ekseninde asagiya dogru hizla itildiginde mil dénmeye baslar ve milin ucunda bulunan kesici
uc yarcimiyla delme islemi gerceklestirilir.

Mekanik e breyzleri insan guclyle calisan matkaplarcir. Govdesine bagli disliler
yardimyla koldan aldigi dénme hareketini mandrene iletir. Kuyumculukta genellikle tel ve
halka sarimislemleri igin kullamlir (Resiml.2).

1.2.2. Motorlu Freze

Elektrik enerjisi ile calisan ve delme islemi yapan makinelerdir. 15000 veya 25000
Dev/dk’ I1ik olmak Uzereiki cesittir (Resim1.5)

Spiral mil ucuna takilan plasemen yardimiyla kesici uglarin kendi ekseni boyunca
dénmesi saglanarak bu uglar yardimiyla delme islemi gerceklestirilir (Resim1.6)

Frezenin dmrinu uzatmak igin mimkin oldugu kadar kullamm esnasinda dik konum
muhafaza edilmeli, eksenin yalpa yapmasi onlenmeli, delme isleminden énce mimkiin olan
durumlarda noktayla, matkaba baglama noktasi vurulmali, matkabin sogumast ic¢in bal mumu
kullanilmalidir.

Resim1.3:Freze motor unun ¢alisma konumu Resim1.4: Situnlu masa tipi matkap



SN

Resm1 .5: Motorlu freze

- =

Resim1.6.1: Cssitli plasemenler Resim1.6.2: Cssitli plasemenler

Resml.6: Cssitli plasemenler

1.2.2. A.Motorlu Frezenin Bolimleri

Elektrik Motoru: 220 voltluk distk gicll, yiksek devirli Gniversal motorlardir. Her
zaman dikey konumda muhafaza edilmelidir.

Spiral: Elektrik motorundan aldigi donme hareketini kesici takimlara ileten kissmdir.
Her iki ucunda kavramalar bulunmaktadir. Spiral motora somun ile sikica baglanmalidir.
Belirli zamanlarda tst kissmdan gres yaglari ile yaglanmalidir.

Pedal: Kesici takimin hareketini kontrol eden kisimdir. Calisma esnasinda galisanin
elleri mesgul oldugundan frezenin calistirilmast ve durdurulmast pedal vasitasi ile yapilir.
Pedallar Ustten veya yandan basmalidir.

Plasemen (mandren): Kesici takimlarin kolayca tutturulmasina yarayan kisimdir.
Dengédli bir donme igin rulmanlarla yataklanmustir. Spirale takilan ucunda kavrama bulunur.



Resim 1.7:Freze motor askis

1.2.3. Matkap Uclari

Mizrak Ug: Yumusak malzemelerde ve kalin olmayan malzemelerde kullanilir. Inci
delmeislemlerindetercih edilir (Resim1.8)

Resim 1.8: Mizrak ug

Helisel Matkaplar: Bu uglar malzemenin sertligine, yapilan ise ve deligin derinligine
gore farklilik gosterir. Kalin ve ince sapli olarak imal edilir. Malzemeleri karbon ¢eligi veya

takim ¢eligidir (Resim1.9)

Resim 1. 9: Helisel matkap
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Fisur ve Topbas: Is parcalar lizerinde oyma, yontma ve dizeltme islemleri yapan
degisik profillerdeki freze uclaridir (Resim1.10)

)

Resim.10: Cesitli fisir ve topbaslar

Florantin Uclari: Takilarda yuzey islemlerini yapmak icin kullanilan uglardir.
Takilarda desenlerin veya motiflerin belirgin olabilmesi igin yuzeyin beli kisimlarinin
matlastiriimasi gerekebilir. Matlastirilma isleminde florantin uglart kullamlir (Resim1.11)

Resim 1.11: Florantin uclar



Resim 1.12: Delmeisleminin yapihs

1.3. Delme Isleminde Dikkat Edilecek Hususlar

Q 8 \vuvaw

Uygun matkap ucu secilmeli ve plasemene dogru sekilde takilmalidir.

Parca uygun sekilde sabitlenmeli veya tutulmalidir.

Delinecek nokta tnceden belirlenerek iz yapilmalidir.

Motorlu freze bostayken calistirilip devri aldiktan sonra parcaya temas
ettirilmelidir.

Baslangicta matkap ucu parcaya 30 derecelik aciyla tutulmali, iz yapildiktan
sonra dik konuma getirilmelidir.

Delme sirasinda matkap ucuna fazla baski kuvveti uygulanmamalidir.

Ddmeislemi sirasinda kesici aletin
1stnmasin engellemek icin balmumu
kullammniz.



1.4. Fireve Ramat Toplama

1.4.1. Fire

Degerli metalle calisirken calisma sartlar: geregi metal miktarinda bir takim azalmalar
kacinilmaz olmaktadir. Calisan her ne kadar dikkat etse de mutlaka kayip verecektir (ege
tozu, zimpara tozu, yikamatozu vb.)

1.4.1.1. Tanmm ve Onemi

Fire: Calisma sirasinda degerli metaldeki geri dontisimi mimkin olmayan kayip
metal miktarina denir.

Kuyumculukta bu kayiplar mimkin oldugu kadar az tutulmaktadir. Kayip miktar
arttikca Uretim maliyeti de artacaktir. Kaybolan degerli metal oldugundan maliyet direk
olarak takiya yansiyacaktir.

Uretim esnasinda belirli baz: limit fire miktarlar: bulunmaktachr. Calisanlar bu limitler
arasinda kalmaya 6zen gosterirler. Bu limitlere uymayan firelerde yapilan ¢calismalar gézden
gecirilmeli ve onlemi alinmalidir. Gunimuzde fire miktarim en aza indirmek igin vakumlu
tezgahlar Uretilmis olup ¢ikan tozlar dahi toplamip tekrar geri kazanmlmaya calisilmaktadir.

1.4.1.2. Firenin Hesaplanmasi

Firenin tammindan anlasilacag1 gibi baslangictaki degerli metal miktari ile islem
sonundaki metal miktar: arasindaki fark bize fire miktarim verir.

Fire hesaplanirken islem 6ncesinde kullanilacak olan metal miktar: tartihir. islemler
tamamlanp taki Uretildikten sonra Uretilen taki ve toplanmast mimkiin olan degerli metaller
toplanarak tekrar tartilir. Elde edilen son tarti baslangigtaki metal miktarindan ¢ikartilir.
Aradaki fark bizefireyi verir.

Fire toplanamayan artiklar oldugundan bunlar: tekrar ede etmek ve kullanmak
mimkun degildir.

1.4.2. Ramat
1.4.2.1. Tanm ve Onemi

Gozle gorilmeyen atin parcaciklarimn yakma ya da eektroliz yoluyla geri
kazanlmas: islemine ramat ach verilir. Goz ile gorlip bir cift yardinmyla toplanabilen
artiklara ise hurda denir. Yani calisanlar tarafindan rahatlikla toplanamayan copler, tozlar
icine karismig olan artiklar ramattir. Ramatlar mecburen ramatcilara temizlenmek Uzere
gonderilir, hurdalar ise milyem ve rengine gore gruplar hélinde tasnif edilerek imalétta
yeniden kullanlabilir. Imalat artiklarimi iginde bulundurduklar kiymetli metal miktarina
goéreiki ana gruptaincelemek miumkinddr.



1.4.2.2. Cesyitleri

Zengin ramatlar: Igerisinde %20’ den fazla kiymetli metal bulunduran ramatlardhr. Su
ramati, parlatma sonrast birikintiler, takozlardan elde edilenler bu gruba girer. Bu ramatlar
mimkun oldugu kadar isletme iginde temizlenmeye calisilir.

Fakir ramatlar: Icinde %1-%19 arasi degerli metal iceren artiklardir. Yer, tezgah, cila
artiklardr.

1.4.3. Ramat1 Ayristirma
1.4. 3.1. Ramatlarin Yabanci Maddelerden Temizlenmesi

Ramatciya giden artiklar 6n ve esas temizleme islemlerinden gegirilir.

On temizleme islemleri: Bu islemin amaci, ramatlar igerisindeki metal olmayan
artiklarin  temizlenmesidir. Ayrica 6n temizleme islemi swrasinda ramatlar hacimce
kacaltalar. Kucllmeise esas temizleme islemlerinde kolaylik saglar.

a) On Temizleme islemlerinde islem Sirasi

Yakma islemi: Ramatcilarda bulunan genis tavalarda, ramatin (zerine benzin
dokilerek yakma islemi yapilir. Bu esnada ramatlar karistirilarak iyice yanmalari saglanir.

Resim 1.13:Ramatin yakilmas Resim 1.14:Yikama sonrasi ramatin kur utulmasi
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Resim 1.15:Ocak ve potanin ramat igin Resim 1.16:Ocak ve Piramit kalip hazirlanmasi

Elekten Gegirme Islemi: Yakilan ramatlar elekten gegirilir. Bu islemin amaci ramatin
hacmini kigultmektir.

Yikama ve Cokertme Islemi: Elekten gegirilen ramatlar su dolu kapta gokertme
islemine tabi tutulur. Bu islem sirasinda kiymetli metallerden hafif olan artiklar su yiizeyinde
kalir ve bunlar alinarak ramat temizlenir.

Kimyasal Madde Kullamlmasi: On temizleme isleminin son basamag: olan bu
basamakta hangi yontem ile ramat temizlenecekse o yonteme uygun kimyasal madde ramata
atilir.

Resim 1.17:Ramatin er gitilmesi Resm 1.18:Dokidm igin ocagin hazirlanmas
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Resim 1.19:Erimis ramatin kaliba alinmasi Resim1.20:K aliptaki metalin sogumaya bir akilmas

Resim 1.21. Metalin tersgevrilerek ahnmasi Resim 1.22: Degerli metalin ayrilms hali

1.4.3.2. Ramat Ayristirma Y ontemleri

Kuyumculukta kullanilan iki ¢esit ayrigtirma yontemi vardir. Bunlardan biri ocakta
yapilan “kal” yontemi ,digeri kimyasal yontemdir.

a) Kal Yapma Y ontemi

Kal yapma islemi su sekilde yapilir: On eleme isleminden gecirilen ramat tartilir.
Yaklasik olarak ramat agirliginin 8 kat1 kadar kati toz kursun ramat igerisine eklenir. Tekrar
yaklasik olarak ramatin 2,5 kat1 kadar teneker ve ayni miktarda karbonat eklenir(Resim1.23).
Bu karisim bir kap igerisinde harmanlanir. Karisim pota icerisine konarak firinda isitilir ve
karigim eritilir. Erime islemi tamamen gerceklesene kadar takip edilir. Erime isleminden
sonra pota amnarak eriyik haldeki karisim huni seklindeki dereceye dokdlir. Yogunluk
farkindan dolay: kiymetli metaller dip kisimlara dogru ¢oker. En st kisimda ciiruf tabakas
olusur. Eritme esnasinda atilan toz kursun, kiymetli metal ile cliruf arasinda kalir. Bu sekilde
katilasan ramat kaptan cikartilir. Curuf tabakas: alinir. Geriye kursun ile karigms kiymetli
metal kalir. Buna kal denir.

12



TENEKER KARBONAT  TOZ KURSUN

Resim 1.23:Ramatin ergitmes siraanda katilmasi ger eken malzemeler

Kal icerisindeki degerli metali ayristrmak igin kal ocagindan faydalanilir. Kal ocagin
her ramat¢i kendisi hazirlar ve her ramat icin ayr1 ocak (kil potasi) hazirlamr(Resim1.24—
1.25-1.26).

Resm1.24 Resm1.25

" Resim1.26
Resim 1.24-1.25-1.26.Cekmeli kal ocaginin hazir lanmas
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Kal ocaklari, kiremit tozu, ates tuglas tozu, gimento ve kilden yapilir. Kullanilacak
karisim elenerek hafif 1slatilir. Karisim daha sonra ocaga yerlestirilir ve yizeyi duzdtilir.
Hazirlanan yilzey Uzerine kal't alacak kadar yuva (pota) acilir. Yuvanin yilzeyleri
dizdtildikten sonra kal, kil potasina konur. Pota Uzerine isi uygulamr ve metal alasim

eritilir.

Resim 1.27: Buhar lh yontem kal ocag Resim 1.28:K al ocaginda ramatin eritilmes

Eriyen metal alasim icerisindeki degerli metal potanin dibine ¢oker, kursun yukarda
kalir. Kil pota kenarina oluk agilarak kursunun akmasi(cekmeli kal ocaginda) saglanir.
Kursun tamamen alinana kadar 1sitmaya devam edilir. Kursun pota kenarina oluk agilmadan
da eritme sonrast metal yuizeyine soguk hava verilmesi ile ayristirma yapilabilir(Resim1.30).
Pota Uzerindeki 1s1 uygulama islemi, kursun buharlasip tamamen yok olana kadar devam
edilerek de ayristirma islemi yaplabilir. Kursun alindiktan sonra pota dibindeki degerli

metal sogutulur.

Resim1.30

Resim 1.29-1.30: Kal ocaginda erimis metal ylzeyine soguk hava Uflenerek kursunun
alinmasi(bu isleme beyaz duman cikis1 bitene kadar devam edilmesi).

Resim 1.29

Bu islemlerin sonrasinda kullanilan pota ve topraklar atilmaz potalar kirilarak ramat
ayristirmaislemine tabi tutulur, topraklarda tekrar kirilip eenerek kullanilir.
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Resim 1.31:Ramat oguitticiiler * Resm 1.32:Ramatlarin giitilmes

Resim 1.33:Pota ve cir uflarin égutalmus hali
b) Kimyasal Ydntem

Kimyasal yontemle ramat ayristirma isleminde kimyasal maddeler (asitler) kullanilir.
Bu yontemle ramat ayristirma islemi su sekilde yapilir:

Ramat tartilarak yaklasik olarak ramatin 4 kati kadar kral suyu (nitrik ve hidroklorik
asit karisimi) hazirlanir. Aside dayanikli bir kap (titanyum kap) icerisine hazirlanan kral suyu
ve ramat konur. Kap asit odasina alinarak isitilir(Resim1.34). Isitma sirasinda asit cubukla
karistirilir ve kukitdioksit gazimin (sar1 renk) cikisi gozlenir(Resim1.35). Gaz cikist
gerceklesince karistirma islemi birakilir ve karisim baska bir kaba (plastik kap) bosaltilir.

Cozelti dolu kap santrifij makinesine konur(Resim1.36-1.37). Calisma siresi
ayarlanarak (yaklasik yarim saat) makine calistirilir. Stre bitiminde makineden kap alinarak
sivi ¢ozelti slizulr. Asit ve degerli metal ayristinillir. Degerli metal suda yikanir, filtre k&gidi
Uzerinde kurutulur ve islem tamamlanir.
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T
Resim136 Resim1.37
Resim 1.36-1.37:Santrif(j makina

Asit icerisinde degerli metal kalma ihtimaline kars: asit icerisine /5 oramnda demir
sulfat eklenir ve karistirilir. Karigim dinlendirilerek demir silfatin asit igerisindeki degerli
metali dibe ¢oktirmesi gézlenir. Dibe ¢oken tortu tekrar kimyasal ramat yontemine tabi
tutulur.

Zamanla kullamlan asit igerisine aliminyum plaka atilarak 1 hafta bekletilir ve ramat
islemine tabi tutulur.

Ramatcilikta Kullamlan Kimyasal Maddeleri Ug Grupta Toplayabiliriz

1. Eriticiler: Kursun oksit, borik asit, boraks, silisyum, sodyum karbonat, potasyum
karbonat, sulfdr, vb. Bunlar erimis metalin ylzeyine yerlesmekte, hava ile temasi
engellemekte, kimyasal reaksiyona girerek degerli olmayan metallerin olusturdugu oksitleri
gideren maddel erdir.

2. Oksitleyiciler: Potasyum nitrat ve sodyum nitrat gibi maddelerdir. Bunlar altinda
bulunan az miktardaki pislikleri temizlemek amaciyla kullanilir.

3. Saflastiriallar: Potasyum siyandr, ¢inko, katminyum, fosfor, silisyum, kalsiyum,
bor, lityum ihtiva eden maddelerdir. Bu maddeler 6zellikle gimise sizmaya calisan oksijeni
uzaklastirmak icin kullanlir.
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1.4.4. Ayristirma Sonras Y apilan Islemler

Ergitme veya kimyasal yontemlerle alasim elde edilir. Bu alasimlar, ocaklarda
Uzerlerine toz boraks dokilerek potaicerisinde eritilir. Eritme sirasinda potadaki alasim ¢ok
iyi karistirilmalidir. Eriyen alasim, raporluk derece adi verilen dokiim kaliplarina dokilerek
sogutulur. Katilasan alasim ayar evine gonderilir.

Ayar evi bu kilge icin rapor k&gidi tanzim eder. Bu rapor kégidinda tarih, saat,
getirilen alasimin toplam agirligi ve firma ismi yazilir. Alasimdan numune alinarak milyemi
belirlenir. Belirlenen milyem, kilcenin milyemi olarak rapor k&gidina yazilir ve tastiklenir.
Kuyumcular ayar evinden aldiklar: rapor ile bu kiilgeyi mubayaacilara (takasgilara) satabilir
veya saf maden ile degistirebilir. Bazi kuyumcular da ellerindeki milyem ve agirligi belli
olan alasimu istedikleri milyeme ayarlayarak kullanabilir.
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(' UYGULAMA FAALIYETI

)

Par cay1 Delmek Icin Hazirlamak

Islem Basamaklar1

Oneriler

@ Delme gereclerini hazirlayinz.

Ogretmeninizden matkap ucu isteyiniz.

@ Parcay sabitleyiniz.

@ Calisir haldeki matkap ucuna bal
mumu sUringz.

@ Parcakalinligina gbre matkap

toplayiniz.

uclarin kiiciikten biytige dogru %] E:dl :ﬁ eII silﬁml jlrasnrllga baskiy1 kontrollli ve
desistirerek deliniz. ygulayiniz.

& Demeislemi sonunda parcadaki
capaklari aliniz.

@ Islem sirasinda olusan fireveramati @ Olusan fire ve ramat: firca yarcimu ile

toplayiniz.
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((")L(;M E VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyeti kapsaminda asagidaki sorulari cevaplandirimz. (Dogru maddenin

yamna X isareti yerlestiriniz.)

1.

Helisel ¢elik uglar kullanarak is pargalar: Uzerinden talas kaldirmak suretiyle bosluklar
olusturma islemi asagidakilerden hangisidir?

A) () Kaynak
B) () Kesme
C) ()Ddme

D) () Kakmave kabartma

Asagidakilerden hangisi delme islemi icin kullarilmaz?
A) () Kurdi matkap

B) () Mekanik d breyzi

C) () Motorlufreze

D) () Hestek zimbast

Elektrik motorundan aldigt donme hareketini kesici takimlara ileten kisim
asagidakilerden hangisidir?

A) () Pedd
B) () Elektrik kablosu
C) ()Spira

D) () Elektrik motoru

Asagidakilerden hangisi delme isleminde dikkat edilecek hususlardan biri degildir?
A) () Parcauygun sekilde sabitlenmeli veya tutulmalidir.

B) () Ddme sirasinda matkap ucuna fazla baski kuvveti uygulanmamalidir.

C) () Ddinecek nokta 6nceden belirlenerek iz yapilmalidir.

D) () Ddmeisleminde matkap capi biyutkten kiiciige dogru olmalidhr.

Asagidaki terimlerden hangisi ramat ayristirma yontemlerindendir?
A) () Kal yapma

B) () Yikama

C) () Zenginramat

D) () Fakir ramat
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(Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi belirleyebilmeniz icin bir kism
dogru, bir kismi yanhs ciimleler verilmistir. Clmle dogru ise bagindaki parantezin icerisine
D, yanlig ise'Y, harfini koyunuz).

6. () Pedal, motorlu frezenin kisimlarindan degildir

7. () Matkap uglari is pargalar: Uzerinde oyma, yontma ve diizeltme islemleri icin
kullarmlan kesicilerdir.

8. () Ddmeislemi sirasinda kesici aletin iscnmasim engellemek icin balmumu kullanilir.
9. () CGahismasirasinda meydana gelen degerli metal kayiplarina hurda denir.

10. () Tekrar geri kazanlabilen degerli metal artiklarina ramat denir.

Degerlendirme
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamami dogru ise degerlendirme 6lgegine geginiz.
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1- Levhamn Delinmes

Kullamlacak M alzemeler

Olgu aletleri

Freze motoru
Plasemen

Matkap ucu

Bal mumu

Firgca ve ramat kutusu

[SESECRORORY

1- Delme arag-gereg ve ramat arag- gereclerini temin ediniz.

Delme-Kesme M odiil inde K esme K onusuna ve Araglarina Bakiniz.

2- Onceden desen aktarmas yapilan levhay: belirleyiniz.
3- Uygun matkap ucunu plasemene takiniz.

4- Bdlirlenen levhay1 uygun sekilde sabitleyini
5- Matkap ucuna bal mumu stiriiniiz.

Kcuk parcalar
kargaburnuyla, blytik
parcalar: dle tutunuz

6- Levhalarin delme noktalarint belirleyiniz

7- Freze motorunu c¢alistirarak matkap ucuna hareket veriniz.

Is kazalarina kars: dikkatli olunuz ve gerekli 6nlemleri alimz

8- Matkap ucunu hafif kuvvetle levhaya temas ettirerek delme islemini gerceklestiriniz

Delmeislemi arasinda
matkabi bal mumuna
degiriniz
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9- islem sonrasinda ramat1 fircayla toplayip kontrol altina alimz

Konuyu pekistirmek icin ¢ok sayida uygulama yapmalisiniz.
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Degerlendir me Olgegi

Asagida listelenen davramslari, davranglarimzin her birinde uyguladiysanz evet,
uygulamadiysaniz hayir kutucuklarini isaretleyiniz.

. Konularin
Islem Basamaklari Degerlendirilmesi
Evet Hayr

Delme gereclerini uygun sekilde hazirladimz ni?
Uygun matkap ucunu plasemene sabitlediniz mi?
Freze motoru elektrik baglantisim kontrol ettiniz mi?
Delinecek parcay: uygun sekilde sabitlediniz mi?
Levhalarin delme noktalarim belirlediniz mi?
Demeislemi sirasinda balmumu kullandimz nm?
Delme isleminde matkap sirasini takip ettiniz mi?
Olusabilecek is kazalarina karsi 6nleminizi aldimz mi?
Demeisleminde baski kuvvetine dikkat ettiniz mi?
Islem sonrasi ramat1 toplayarak kontrol etiniz mi?

Degerlendirme

Y aptigimz uygulamay: degerlendiriniz. Performans testinde “Hayir” cevaln verdiginiz
faaliyetleri tekrarlayimz. Tamam “Evet” ise diger 0grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAGC )

Bu fadliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun kuyumculuk atolyesi
saglandiginda parcay: teknige uygun olarak kesim yapabileceksiniz.

2. KESME

2.1. Tanmmi ve Onemi

Makas, kil testere ve kesme bigcaklar1 yardimiyla levha Gzerinden talas kaldirarak veya
kal dirmadan belirlenen ylizeyin levhadan ayrilmasi icin yapilan isleme kesme denir.

Kesme islemi yapilirken kullanilan aletin 6zelligine gore ¢alisma kurallarim bilmek ve
ise uygun kesme aletini segmek gerekir. Kazalardan korunmak igin makaslar korelince
bilenmeli, kesme esnasinda meydana gelen capaklar temizlenmeli, parmaklar kesme
esnasinda makas arasina girmemelidir.

Kesme islemini iki gruptainceleyebiliriz:

@  Taassizkesmeiglemi
@  Taash kesmeiglemi

Talagsiz kesme islemlerinde makaslar, talasli kesme islemlerinde testereler kullanlar.

Kuyumculukta degerli metal kullamldigindan, malzeme kaybi g6z Oniinde
bulundurularak miimkiin oldugu kadar talassiz kesme tercih edilmelidir.

2.2. Kesme Isleminde K ullamlan Aletler

2.2.1. Makadar ve Ozellikleri

Astar makasi, sa¢ levhalarin € ile kesilmesi islemlerinde, Antep makasi ise tellerin,
halkalarin ve astar makasinin yanasmadigi yerlerin € ile kesilmesi islemlerinde kullanilir
(Resim 2.1).

Makadlar takim cdiginden yapilir, uclari sertlestirilerek belli acilarda bilenir. El
makaslarinin yan sira daha biyik ve kalin parcalarin kesilmesinde kollu makas veya giyotin
makaslar kullanlir.
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Resim 2.1: Astar ve Antep makasi

2.2.2. Levhalarin Makadlarla Kesilmes

Levhalarin makasla kesilmesi isleminde levhaya uygun makas segilir (antep makast,
astar makasi, kollu makas veya giyotin makas). Levhanmin kesilecek olan kismu isaretlenir.
Duizgiin sekilde tutularak makas ¢cenedleri arasina alimir. Makas geneleri birbirine yaklasacak
sekilde baski uygulanir. Baskiya devam edilerek kesme islemi yapilir.

Kesme esnasinda levha, makas agzina iyi yerlestirilmelidir. Makas genelerinin agilar
uygun ve agzi iyi bilenmis olmalidir. Ayrica makasin ceneleri arasindaki bosluk ve kesme
acilart kesmeye uygun olmalidir. Aksi hélde makas parcay: sikistirir (Resim 2.2).

Daha buytk ebatlardaki levhalarin kesilmesinde kollu makaslar veya giyotin makaslar
kullanlir (Resim 2.3).

Resim 2.2: Makadar da kesme agis Resim 2.3: Kollu makas
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2.2.3. Levhalarin Testereyle Kesilmes

Bu yontemle yapilan kesme isleminde, kesim yapilirken mutlaka kesilen parcalardan
kiclk parcaciklar (talas) kopar. s parcalariin bazi bolgelerinin mecburen talasli kesme
islemiyle sekillendirilmesi gerekir. Levhalar testereyle kesilirken kesme isleminden 6nce
kesim yerleri ve Olclleri belirlenmelidir.

Levhalarin i¢ kesim yerleri varsa once i¢ kesimleri yapilmal: daha sonra dis yuzeyleri
kesilmelidir. Esnemeyi Onlemek igin levhalar diizgiin sekilde sabitlenmeli veya tutulmalidir.
Kalin parcalar kesilirken testerenin parcaya dalip egri kesim yapacag: disunilmeli ve testere
kolu dalmay1 6nleyecek sekilde acili tutulmalidir. Kesilecek levhanin sertligine uygun testere
l&masi secilmelidir.

2.3. Kil Testereler ve Ozellikleri

Testereyle kesme islemi  kuyumculukta kullamilan temd islemlerdendir. Kil
testerderi, testere kolu ve kil testeresi lamasi olmak Uzere iki kisma ayrilmistir. Testere
kollar1 da sabit ve ayarli olmak Uzere iki sekilde dizayn edilmistir. Sabit kollu testerder
kesime yeni baslayanlar tarafindan, ayarli testere kollar1 ise profesyone kuyumcular
tarafindan kullanilir (Resim 2.4).

Resim 2.4: Testerekolu gesitleri

Kil Testeresi Lamasi: Boylar: standarttir; fakat dis yapilari blyikten kicige dogru
siralanir. Dis buyukltklerini agiklayabilmek icin asagidaki ¢izelgeyi incelemek gerekir.

kalinlagir <
kalin 5---4---3---2---1----0---1---2---3---4----5 ince

—ncHlir

Kil numaralar1 soylenirken O degerine bagli olarak sdylenir. Yani 2/0, 5/0 biyik
disliler ve 0/5, 0/3, 0/2 kicuk disliler vb. Burada en kiicuk dis yapisina sahip olan kil 0/6
numara kildir (Resim 2.5).
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Resm 2.5 Testerekili lamalar:

Kil Testere Koluna L ama Baglama

Parcalarin sertligine ve yapilacak ise uygun dis yapisinda kil testere lamasi secilir.
Secilen kil testere lamasi, testere kolunun dst kelebek somunu ile sikistirilir. Sikistirma
sirasinda testere dislerinin Uste ve dis uclarimin kullamciya dogru olmasina dikkat
edilmelidir. Is parcalarinin icinde bir desen kesilecek ise, testere kil lamasinin diger ucu is
parcasinin deliginden gecirilir. Is parcas: ileriye dogru tst kelebek somuna kadar itilir.
Testere kolu, tezgah takozunun kanalina yerlestirilir. Testere kolu ileriye dogru kolumuzla
itilirken alt kelebek somun sikilir. Dis yonleri ve kilin gerginligi kontrol edilir. Kil gok
gergin veya gok gevsek olmamalidir (Resim2.6).

2.4. Kesme Isleminde Dikkat Edilecek Hususlar

%)

Qoo 8. w§

Kesim esnasinda testere kolunun asagiya dogru hareketinde talas kaldirilmali,
yukar: dogru hareketinde talag kaldirmamalidhr.

Kil testeresi lamasi takoz kanalinin ortasinda ¢alismali, is parcasina 900 derece
dik tutulmalidr.

Kil testeresi lamasimin dar bir kismu ile kessm yapilmamali, kilin tim ydzeyi
kullarlmalidir.

¢. Kesim esnasinda kil testeresi kolu dondiralmelidir.

Kesim esnasinda par¢a €imizle sikica tutulmalidir (Resim 2.7-2.8-2.9).

Mecbur kalmadikca kenar gizgisine kadar durmaksizin kesilmelidir.

Parcalarin dncelikle i¢ kisimlar: daha sonra dis kisimlar: kesilmelidir.

Cizgi sonlarinda testere oldugu yerde birkag kez sirilerek iz genisletilmeli ve
sonra donusler yapilmalidir.
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Resim 2.9: Kesim arasinda parcanin tutulmas
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet sonunda kazandiklarinizi asagidaki sorular: cevaplandirarak olglintiz.

(Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi belirleyebilmeniz icin bir kism

dogru, bir kismi yanhs climleler verilmistir. Climle dogru ise bagindaki parantezin icerisine
D, yanlig ise'Y, harfini koyunuz).

1

( ) Taas kaldirarak veya kaldirmadan is parcalarim en az iki parcaya ayirma

islemine delme denir.

2. () Kil testere lamasi bir kesme arag-gerecidir
3. () Makadayapilan kesmeislemi talas kaldirarak yapilan bir kesme islemidir.
4. () Astar makas: halka kesmede kullamlan bir makastir.
5. () Kaln parcalar antep makasiyla kesilir.
(Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimzi asagidaki sorular1 cevaplayarak
belirleyiniz)
6.  Asagidakilerden hangisi, kesmede kullamlan bir alettir?
A) Kargaburnu
B) Makas
C) Matkap ucu
D) Freze motoru
7. Hakakesiminde hangi makas kullanilir?
A) Kirtasiye makasi
B) Antep makasi
C) Astar makasi
D) Gyotin makas
8.  Testerekoluna hangi kesici alet baglamr?

A) Kil testerelamasi

B) Matkap ucu
C) Fisurug
D) Topbas uc
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9.  Testerekili lamasini baglarken testere disleri hangi yone bakmasi gerekir?
A)  Yukariyadogru
B) Testere kolu sapina dogru
C) Testerekoluicine dogru
D) Ust kelebek somuna dogru

10. Enkicuk dis yapisina sahip testere kil kag numaradir?

A) 200
B) 3/0
Cc) 03
D) 0/6

Degerlendirme

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimz ve dogru cevap sayinmizi beirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayimz. Tamami dogru ise Degerlendirme 6lgegine geginiz.

30



1- Parcanmin Kesilmes

Kullamlacak M alzemeler

Makas cesitleri
Testere kolu
Testerekilt

Bal mumu

Firga ve ramat kutusu

[SEORORORN

1- Kesme arag-gereglerini temin ediniz.

[ Delme-Kesme Modultinde Kesme Konusuna ve Araglarina Bakiniz.

2- Onceden desen aktarmasi ve delme islemi yapilan levhay: alimiz.

3- Uygun testere kil1 lamasi ve kolunu segerek testere lamasini testere koluna takiniz
4- Bdirlenen levhay1 uygun sekilde sabitleyiniz

5- Testere kilina bal mumu sriiniiz.

Kcuk parcalar
kargaburnuyla, blytik
parcalar dle

6- Kesme kurallarina uyarak levhay: kesiniz.

Kesmeislemi sirasinda
testere kilina bal mumu
surdniz
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Is kazalarina kars1 dikkatli olunuz ve gerekli énlemleri alimz oo J

[ S
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Degerlendir me Olgegi

Asagida listelenen davramslari, davranglarimzin her birinde uyguladiysanz evet,

uygulamadiysaniz hayir kutucuklarini isaretleyiniz

Islem Basamaklari

Konularin
Degerlendirilm&si

Evet Hayr

Kesme gereclerini uygun sekilde hazirladimz ni?

Uygun testere koluna,uygun lamayi taktiniz mi?

Kesimiglemi iginis pargasim uygun sekilde sabitlediniz mi?

Testere kilina bal mumu strdiintiz mu?

Kesim ¢izgisini takip ederek,kesim yaptiniz mi?

Olugabilecek is kazalarina kars: 6nleminizi aldimz mi?

Islem sonrasi ramat: toplayarak kontrol ettiniz mi?

Degerlendirme

Y aptigimz uygulamay: degerlendiriniz. Performans testinde “Hayir” cevaln verdiginiz

faaliyetleri tekrarlayimz. Tamam: “Evet” ise modul degerlendirmeye geginiz.
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(| UYGULAMA FAALIYETI )

Kazandiginiz yeterligi asagidaki uygulamay: yaparak degerlendiriniz.

Tura Kesmi

Kullamlacak M alzemeler

Makas cesitleri
Testere kolu
Testerekil:

Bal mumu

Firgca ve ramat kutusu

[SEORORORN

1- Desen aktarmasi yapilmis olan levhay: aliniz.
2- Uygun matkap ucuyla gerekli olan kisimlarim deliniz.

9]

Delme-Kesme M odul i’ nde kesme konusuna ve araglarina bakiniz.




3- Uygun testere kilini testere koluna ba Testere kili lamasin

baglama sekline
dikkat ediniz.

4- Desen aktarmada meydana getirilen kenar cizgilerini takip ederek kesme islemini
yapiniz

Kesim arasinda testere kil lamasina bal mumu stirtiniiz.
Kesimleri i¢ kisimdan dis kisimlara dogru yapiniz.

D Kesim sirasindais kazalarina kars1 nlem alimiz

5- Kesimiglemi Bitiminde testere kil1 lamasin sokerek islemi tamamlayimz

6- Kesim sirasinda meydana gelen ramat ve tozlar: ramat kutusuna toplayiniz.
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Performans Degerlendirme

Konularin
Islem Basamaklari Deger lendirilmesi
Evet Hayr
Kesme
Egeleme
Sekillendirme

Temizlik ve dizen

Degerlendirme

Y aptigimz uygulamay: degerlendiriniz. Performans testinde “Hayir” cevaln verdiginiz
ise son degerlendirme igin Ogretmeninize

faaliyetleri tekrarlayimiz.Tamam “Evet”
basvurunuz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Modult tamamladimz,tebrik ederiz.

Delme-Kesme moduli, faaliyetleri ve arastirma calismalari sonunda kazandigimz
bilgilerin dlgllmesi ve degerlendirilmesi icin dgretmeniniz size 6lgme aract uygulayacaktir.
Bu degerlendirme sonucuna gore bir sonraki faaliyeti uygulamaya gegebilirsiniz.

Delme-Kesme moduluni bitirme degerlendirmesi igin  Ogretmeninizle iletisim
kurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

Ogrenme Faliyeti-1 Cevap Anahtari
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