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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢ergeve dgretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmis,
denenmek ve gelistirilmek iizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi 6nerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modiillere internet {izerinden
ulasilabilirler.

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve iicret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

MODULUN KODU 215ESB044

ALAN Kuyumculuk Teknolojisi
DAL/MESLEK Taki imalatcihig
MODULUN ADI Mine

Mine yapiminda kullanilan ara¢ ve gereglerin, mine dncesi
dikkat edilecek hususlarin, mine yontemlerinin ve minenin

PO ALl pisirilmesinde dikkat edilecek hususlarin anlatildig1 egitim
materyalidir.
SURE 40/16
ONKOSUL Cilalama modiiliinii bagarmis olmak
YETERLIK Soguk mine teknigiyle takilarin yiizeyini siislemek
Genel amag
Uygun kuyumculuk atdlyesi saglandiginda, teknigine
uygun soguk mine yapilabilecektir.
. . Amaclar
MODULUN AMACI o ) o
»  Mineyi soguk mine teknigine uygun olarak yuvaya
(zemine)dogru olarak yerlestirebilecektir.
»  Mineyi teknige uygun pisirebilecektir.
EGITIM OGRETIM | . .. . ten kanl
ORTAMLARI VE isirme firmr, asks, masa, cldiven, cnjektor
DONANIMLARI P » AL TS, N

»  Modilin iginde yer alan her faaliyetten sonra,
verilen Olgme araglariyla kazandimz bilgileri
OCLME VE ngerek, kendi keundinizi degerl'endi"receksiniz.
DEGERLENDIRME > Ogretmen, m(_)dul vsonunda size Olgme araci (tes:c,
coktan se¢meli, dogru yanlis vb.) uygulayarak modiil
uygulamalar1 ile kazandiginiz bilgileri &lgerek
degerlendirecektir.
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Sevgili Ogrenci,

Dekoratif amaglarla metallerin minelenmesi olay1 ¢ok eski ¢aglardan beri Misir, Hint,
Cin ve diger iilkeler tarafindan bilinmektedir. Hiristiyanlik devrinde, Romalilar, Tetonlar,
Seltler ve bazi diger iilkeler, Avrupa topraklarinda minecilikle ugrasmiglardir. Bizans
medeniyetinde besinci ve onuncu yiizyillar arasinda Istanbul’da miikkemmeliyete ulasmustir.
Onbir ve onikinci ylizyillar icerisinde de bugilinkii Almanya ve Fransaya’da yayilmistir.
Onaltiner yiizyilda Fransanin Limoj Boélgesinde sanatsal minecilik olayi, yeni bir merkez
olmustur

Bu devir, kuyumculuk ve resim mineciligi konusunda ¢ok 6nemlidir. Cok uzun
sayilabilecek bir aradan sonra yirminci yiizyilin baslarinda 6zellikle, birinci diinya savasinda
sonra mine yapma sanati yeniden gelismeye yiiz tutmustur. Ulkemizin bu alandaki ihtiyacini
karsilayabilmek ve ihracata yonlendirmek igin; teknolojik metotlar1 bilen ve alanindaki
yeniliklere uyum saglayan iiretken teknik insan giiciine gereksinim duyulmaktadir.

Bu modiilde yiizeysel bir islem olan mine ile taki estetiginin arttirilmasini ve bdylece
takiya olan tliketici begenisinin artmasina katki saglayacagi disliniilerek, bu modiiliin
sonunda kazandigmiz bilgi ve becerilerle is bulma ve kazang saglama sansiniz artacaktir.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun kuyumculuk atolyesi
saglandiginda, soguk mine teknigi ile takilarin yiizeyini hatasiz siisleyebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Mine yapiminda kullanilan ara¢ gereglerin, mine oncesi dikkat edilecek
hususlarin, mine yontemlerinin ve minenin pisirilmesinde dikkat edilecek
hususlarin anlagilmas1 ve olayin gozlenmesi i¢cin bu alanda faaliyet gosteren
isletmeleri gezerek konuyu pekistirmeye caliginiz.

1. MINE YUVASI

1.1. Minenin Tanimi ve Onemi

Mineler genellikle metal nesnelerin parlak kirmizi bir sicaklikta, camsi yiizey olacak
sekilde kaplanmasidir. Yiiksek 1silarda, cesitli maddelerin eritilerek birlestirilmesiyle yapilir.
Dokiildiigiinde erimis kiitle, kaba cam gibi pargalara doniisiir. Mine toz seklinde tatbik edilir.
Isitma sirasinda mine tozu erir ve cam gibi olup sikica metal yiizeye yapisir. Kuyumcu
mineleri, levha ve rozetlerde sanayide ve kuyumculukta kullanilir. Birgok iilkede metal
iizerine figiiratif resim ve manzara kompozisyonlari yapiminda begenilen bir ydntem
olmustur.

Kuyumcu mineleri, parca ya da toz seklinde satilir. Parca halinde olanlar sinirsiz bir
zamanda saklanabilir. Buna karsilik toz halinde olanlar, belli bir zaman i¢inde
kullanilmalidir. Havanin rutubet etkisi ki bu asla dnlenemez, zamanla toz halindeki mineyi
yumusatir. Bu da atese giren mineyi etkiler.

Iki cesit mine vardir, saydam ve yar1 saydam. Bu iki ana tip, ¢ok cesitli renklerde
iretilir. Son birka¢ yil i¢inde kuyumcu mineleri, i¢ ve dis dekorasyon islerinde de sik
kullanilmaktadir. Mine kapli bakir ve celik levhalar, sadece parlak renklerinden dolay1 degil;
ama ayni zamanda da hava sartlarina dayanikli olduklari i¢in kullanim alanlar
yayginlasmistir.(D1s cepheler biiyiik kapilar, kiviimli saglar ve korkuluklarda) Paslanmaz
celik 18/8 Din 4300 de mine yapmaya uygundur. Bununla birlikte sadece bu amag¢ i¢in
gelistirilmis 6zel mineler de mevcuttur.




Dekoratif amaglarla, metallerin minelenmesi olay1 ¢ok eski ¢aglardan bilinmektedir.
Bu devir kuyumculuk ve resim mineciligi konusunda ¢ok 6nemlidir. Cok uzun sayilabilecek
bir aradan sonra yirminci yiizyilin baglarinda, 6zellikle birinci diinya savasinda sonra mine
yapma sanat1 yeniden gelismeye yiiz tutmus. Bakir, altin ve giimiis lizerine minecilik Viyana
Tatbiki Sanatlar Okulu’nun kararli tutumu ile diinya ¢apinda bir begeni kazanmaistir.

Kuyumculuk mineleri, aliiminyum ve piring istiine tatbik edilemez. Sadece bir
dereceye kadar alpaka ve alman giimiisii {istiine tatbik edilebilir. O da eger bu maddelerin
icinde mine yapilmasina uygun olmayan maddelerin bulunmamasi sartiyla miimkiindiir.

1.2. Mine Yapiminda Kullanilan Ara¢ Gerecler

1.2.1. Mine Yapim i¢in Firmnlar

Mineleme isi i¢in seramik erimez tablalar1 veya astarlar1 olan elektrik veya gaz
1sitmal tugla firmlar tercih edilir (Resim 1.1). Mangal, petrol ve benzeri firinlar, mine i¢in
gerekli milkemmel temizligi saglayamadiklari igin bazi sakincalar dogurur.

Bu gibi firmlar, elektrik akimi veya gaz bulunmadig: hallerde kullanilabilir. Sunu da
belirtmek lazim ki saloma ve benzeri aletler, sadece kiigiikk objelerde kullanilir. Mineli
ylizeye ates ve alev kalintilarinin ¢6kmemesi gerekir. Obje, tel bir kafes(tor) lizerine konur
ve mine ergiyinceye kadar 1sitilir (Resim 1.7). Isitma, sadece saloma veya bunzenbekinin dig
kismiyla yapilir.

Resim 1.1:Mine pisirme firimi



1.2.2. Asit Banyolar:

Cesitli asitlerin ¢ikardigi buhar sagliga zararlidir. Bu nedenle bir havalandirmali baca
altinda veya hi¢ olmazsa iyi havalandirmali bir odada ya da acik havada ¢alisilmalidir. Asit
banyosunda, asit daima suyun iistiine dokiilmelidir, aksi yapilmasi halinde tehlikeli bir
kimyasal reaksiyon meydana gelir.

Degisik metaller icin ayr1 asit banyolar1 gereklidir. Suna da dikkat etmek gerekir ki
metal iizerinde en kiigiik bir asit izinin kalmasi mineyi olumsuz yonde etkiler. Asit
kalmadigindan emin olmak amaciyla asit banyosundan sonra objeyi yiizde beslik soda
soliisyonunda 5-10 dakika kadar kaynatmak gerekir. Objenin tam olarak ka¢ dakika
kaynatilacagi objenin sayisina baglidir. Daha sonra akarsu altinda iyice durulamak gerekir.

1.2.3. El Aletleri

Resim 1.2:Seramik mine ezme kabi

Resim 1.4:Sicak mine cesitleri Resim 1.5:Karborundum ege (Zimpara tasi)



Resim 1.6:Soguk mine enjektorleri Resim 1.7:Tel kafes (Tor)

1.3. Mine Oncesi Dikkat Edilecek Hususlar

1.3.1. Bakir, Tombak ve Kiymetli Madenler Uzerine Minelemede On Bilgiler

Mine yapma isleminde temizlik son derece Onemli bir faktordiir. Yeterince
temizlenmemis aletler, kaplar ve elekler basarisizligin en biiyiik nedenlerindendir.
Temizlenmis metal nesnelerdeki parmak izleri, atese girmemis mine kaplamada kendini belli
eder.

Minelerin, bu amagla yapilmis kaplarda temizlenmis olmalar1 gerekir. Daha once asit
banyolarinda kullanilmis kaplari, asla kullanmamak gereklidir. Mineler, 6zellikle toz
halindeyse, kuru odalarda iyi kapatilmig cam veya plastik kaplarda, kuru odalarda muhafaza
edilip rutubetten korunmalidir.

1.3.2. Mine Yapim Metalleri ve Hazirlanmasi

Basarili bir mineleme islemi i¢in uygun metal ve alagimlarin kullanilmasi ve onlarin
¢ok iyi temizlenmis olmasi ¢ok 6nemli bir faktordiir. Metali temizlikte kullanilan metotlar:

> Tavlama

> Asit banyosuna batirma

> Calkalama

> Cila yapmaktir.



1.3.2.1. Bakir ve Tombagin Hazirlanmasi

Mine yapmak i¢in her tiirli bakir ve tombak tabakalari uygun degildir. Malzeme
alirken mine yapimma uygun olanlar1 secilmelidir. Cogu mineciler, yumusak kaliteli
elektrolit bakir(0,5—1,2 mm) kullanmaktadir.

Eger tombak {izerinde calisilacaksa 95 % Cu +5 % Zn yi 90 % Cu ve 10 % Zn
alasimina tercih edilmelidir. Tombak, bakirdan daha sert olup {izerinde c¢alismasi daha
zordur. Daha ziyade rozet, anahtarlik gibi egyalarin ylizeylerinin siislenmesinde kullanilir.
Genis alanl tombak ylizeylere tatbik edilen mine, kolayca tabaka halinde sokiilebilir.

Tombak lizerine mine tatbiki, atese girmeye en fazla 4 kere dayanabilir, buna karsilik
biiyiik yiizeyli de olsa bile, bakir iizerine mine, ¢ok daha fazla atese sokulabilir. Bu gergek,
bakir tabakalara degisik renklerin, ayr1 ayr1 ve yeniden tatbik edilmesi imkéanini verir. Koyu
saydam mine renkler, altina flux astar aracilifiyla daha parlak hale getirilebilir. Cogu rubi
kirmizis1 ve rose saydam mineler de flux astar gerektirir.

Metaller, 700-750° C’de tavlanmalidir. Soguduktan sonra 9 birimlik suya, 1 kisim
stilfiirik asit karigimi banyosundan gegirilir. (Ticari derecesi 66 Be® ) Bu karigimi asla, bagka
tirlit yapmamalisimiz. Akarsuyun altinda metali durulayin ve parlak cilali bir hal alincaya
kadar fircalayn, bir bezle kurutun. Opak (donuk ) mineler i¢in bu asit yeterlidir.

Bu durumu ile metal minelemeye hazirdir, artik g¢iplak elle dokunulmamalidir.
Saydam minelerin tatbikinde metal, ilaveten sar1 asit denen nitrik asit ile % 0,1-0,2 aras1 tuz
karisimindan gegirilir.(Ticari derecesi 36 Be®). Bu karisim, tuz tamamen eriyinceye kadar
tahta bir kagikla karistirilir. Asirt parlak cilali bir gériiniim alincaya kadar obje, bu asit
banyosunda tutulur. Suda iyice durulandiktan sonra bir bezle kurulanir.

Bu sari asit, atese girdikten sonra saydam minelere bir parlaklik ilave eder (Ozellikle
tombak objelerde 6nemlidir). Bazi mineciler, bu sar1 asidi bakir pargalarin iizerine saydam
minelerde de kullanir.

Saydam minelerde metalin temizlenmesi i¢in 6zellikle, amatorler tarafindan kullanilan
bir baska metotsa; metal parcanin her iki tarafi ince zimpara kagidiyla temizlenmesidir.
Sonra 1/8 litre su, sirke ve bir ¢corba kasig1 dolusu tuz karisiminda tutulup metal parlak bir
renk gosterinceye kadar beklenir. Sonra suda durulayip ¢iplak elle dokunmadan, mineleme
islemine gegilmelidir.

1.3.2.2. Giimiis Tabakalarin Hazirlanmasi
Has glimiis tabakalar, 680-700° C civarinda tavlanmalidir, bazi hallerde tavlama
islemini tekrar yapmak gerekebilir. Daha sonra objeyi sogutun, su altinda kil bir firca ile

firgalayin. Lehim izleri olan has giimiis tabakalar da giimiis alasimlar1 gibi yapilmalidir.

925 - 935 - 1000 Milyem Arasi Giimiis Levhalar.



> 1- 680-700° C arasinda tavlayin daha sonrada sogutun.

> 2— 7 kisim su ve 3 kisim siilfiirik asitten meydana gelen asit banyosunda 60—70°
C bekletin.

> 3- Objeyi %5lik soda soliisyonuna (Na2CO3) daldirin, 1slak durumda 1sitin ve
tavlayin, tekrar 2 ve 3 nolu iglemleri iki kere tekrarlayin.

Ucgiincii islemden sonra obje yeniden sogutulmalidir. Kil bir fircayla duruladiktan
sonra fircalaym, parlatin ve kurulayin. Bazi mineciler, hala degisik bir asit banyosu
kullanirlar, eger saydam pembe, kirmizi, flux veya apolin mineler s6z konusuysa. Burada
asitleme islemi biraz daha karisiktir; ama iyi netice verir.

Sulandirilmig siilfiirik asitle, 6n bir iglemden sonra yogunlastirilmis nitrik asit iginde 3
kere yikayin. Hemen hemen biitiin rubi-rose, bazi sar1 saydam ve opalin mineler, glimiis
iistiine bir flux astar gerektirebilir.

1.3.2.3. Altin Tabakalarin Hazirlanmasi

Yiiksek fiyati nedeni ile altin mine islerinde nadiren kullanilir. Altin alagimli
tabakalarin tizerinde g¢alisirken ki bunlar giimiis ve bakirdan daha ¢ok bilesikleri vardir,
asagidaki sar1 asitin ihtiyatla kullamlmasi gerekir. Once kiiciik kapta testler yapilamasi
tavsiye edilir.

Has altin tabakalar ( 24 Ayar ) 580—600° C arasinda tavlanip sogutulmali, daha sonra
kil fircayla su altinda fir¢alanip lehimlenmis noktalari, cam firca ile fircalaym. Has altin
tabakalar da altin alagimlari ile ayni igleme tabi tutulur.

Altin Alasimh Tabakalar:

> 580-600° C tavlayin daha sonra sogutun.

»  Bir kisim su, bir kisim siilfiirik asit ve bir kisim nitrik asitten meydana gelmis
sar1 asit banyosuna 60-70 ° C sicaklikta bekletiniz.

> Objeyi bir soda soliisyonuna daldirin firgalayin ve disari gikartin.

> Islak haldeyken tekrar 1sitin ve hafif¢e tavlayin 2—3—4 no lu islemler, 22 ve 20
ayar altin tabakalarda 3 kez; 18 veya 14 ayarlarda da 4 ila 6 kez arasi
tekrarlanmalidir. Son tavlamadan sonra kendi haline soguduktan sonra bir soda

sollisyonunda iyice fir¢alayin, cilalayip bir bezle kurulaym.

1.3.3. Minelerin Hazirlanmasi

Parga halinde alinan mineler, parcalanarak ogiitiiliir ve ince toz haline gelir. Mineler,
ayni zamanda toz halinde de satilmaktadir. (Resim 1.8) Genel 6giitme inceligi, saydam kaba
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tanelerde 60 mesh/inch olup. Donuk minelerdeyse 80 mesh/inch dir. Ogiitme inceligi igin
ozel istekler de g6z Oniine alinabilir.

Resim 1.8:Farkh renkte toz mineler

Toz halindeki mine, toz olarak alinmis bile olsa sert porselen bir havanda, yeterli
miktarda su ic¢inde birka¢ kez yikanmalidir.(Resim 1.9)Yikama islemi sirasinda hafifce
havan tokmagi ile karigtirilmalidir,(Resim1.10) bulanik su, disar1 dokiiliip temiz su ile
degistirilmelidir.

Resim 1.9:Porselen kapta minenin yikanmasi

Resim 1.10:Yikama islemi sirasinda havan tokmagi ile karistirma



Bu islem su temiz kalana kadar tekrarlanmalidir.(Resim 1.11)Havandaki mine bu hali
ile tatbikata hazirdir. Mine yikama igleminde damitik su tercih edilmelidir. Saydam
minelerde ¢ok iyi bir yikama 6zellikle dnemlidir.

Resim 1.11:Yikama isleminin su temizleninceye kadar devam etmesi

Islak haldeki toz mine, hemen kullanilmalidir. Bir giin 6nceden kalan 1slak mineler,
yukarida bahsedilen porselen havan iginde birka¢ damla saf haldeki nitrik asit ilavesi ile
yeniden ogiitillmelidir.(Kirmizi donuk minelerde nitrik asit kullanilmaz Daha sonra temiz
suda birka¢ kez yikanmalidir. Eger siite benzer bir bulanma goriiliirse ki ¢ok hassas bazi

saydam mine renklerinde goriilebilir(Resim 1.12). Ya da mine birkag saat bekletildiyse, mine
tozu yeniden yikanmalidir.)

Resim 1.12:Minenin yikama islemindeki bulutlanma

1.3.4. Minelerin Tatbik Edilisi

Mineler ya bir firga ya da bir spatula yardimi ile 1slak halde veya toz halinde, elekle
serperek tatbik edilebilir. (Resim 1.13) Daha kiiciik olan objeler, en ¢ok 1slak halindeyken
minelenir, fakat daha biiyiiklerde de 1slak tatbikat yapilabilir.
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Resim 1.13:Minenin fir¢a ile tatbik edilmesi

Metalin yagin1 almak ve yapisma imkanin1 daha emin hale getirmek icin metalin
onceden 1sitilmasi gerekir(Resim 1.14). Obje bir firinda renk degistirmeye baslayincaya
kadar kisa bir zaman igin birakilir. Iyice yikanmis mine bir firca veya spatula yardimiyla
miimkiin oldugunca esit bicimde, hazirlanmis olan metal yiizeye tatbik edilir. Ik katin fazla
kalin olmamasi gerekir ve metal kalinliginin yarisin1 gegmemelidir.

Resim 1.14:Mine yapilacak metalin yaginin alinmasi

Acili ve kubbeli objelerdeyse énceden TRAMIL isimli s1v1 yapistiricidan ince bir kat
tatbiki onerilir. Bunu bir firca ile uygulamak miimkiindiir. Ya da 1slak mine kiitlesine, birkag
damla TRAMIL dékmek suretiyle de yapigma &zelligini artirmak miimkiindiir. Islak mineyi
tatbik ettikten sonra suyun fazlasi, emici bir bez ya da kurutma kagidiyla minenin kenaria
prese ederek emilir. Bu kat iyice kurutulmalidir.
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Eger on 1sitic1 aletiniz veya tugla firmniniz yoksa obje firinin yaninda veya iistiinde
kurutmaya birakilmalidir(Resim 1.15).Miikemmel kuruyan obje bir mufle i¢inde 850-900
derecede atese sokulmalidir(Resim 1.16).Bilhassa dikkat edilecek sey objelerin mufle
duvarlarina fazla yakin olmamasidir. Aksi halde esit derecede pisirilmis olmaz.

Resim 1.15:Minenin kurumaya birakilmasi Resim 1.16:Minenin pisirilmesi

Daha kiiciik objeler, gerekirse bir lehim lambasi veya pilirmiiz tipi bir lambayla
pisirilebilir. Bununla beraber bir mufle, firin ¢apt 4-5 cm. den daha biiyiikk objelerde
gereklidir. Sunu da belirtmek gerekir ki lehim lambalar1 veya bunzen gaz salomalar1 bazi
iilkelerde, rozet yapiminda mine isinde toplu liretimde bile kullanildig1 gortilmektedir.

Bu ¢esit mineciler, ¢ok miilkemmel diiz bir ylizey elde etmek amaciyla genellikle
ikinci bir kat daha tatbik ederler. Ikinci kez firmlandiktan sonra bir karborundum ege
yardimi ile ylizey tamamuiyla esit ve mat oluncaya kadar diizeltilir(Resim 1.17). Daha sonra
bol su igerisinde, kil bir firga ile karborundum tozunu temizlemek igin fir¢alanir. Ondan

sonra bir bezle kurutulur ve tekrar firina verilir.

Resim 1.17:Karborundum ege ile mine yiizeyinin diizeltilmesi
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1.3.5. Minecilikte Yardimei islemler

Iki veya daha fazla opak veya saydam mineyi karistirarak yeni renkler elde etmek
miimkiin degildir. En ince 6giitiilmiis de olsa firinlama esnasinda renkler birlesmez ve lekeli
ylizeyler olusturur.

1.3.5.1. Kontra Mine

Bir milimetreden daha az kalin tabakalar kullanildiginda, metali takviye etmek igin
ters tarafina bir kat mine tatbik etmek gerekir. Bu kontra mine, hem mineyi ¢atlamaktan
korur, hem de tekrar tekrar atese koyma ve sogutma islemlerinden dogan gerilmeyi azaltir. 1
mm den daha kalin metaller iizerinde c¢alisiliyorsa ve birkag kat mine iist iiste tatbik
ediliyorsa kontra mine gerekli olacaktir.

1.3.5.2. Fuluxlar

Bunlar metal {izerine ¢ogu kez dogrudan tatbik edilen renksiz saydam minelerdir.
Metal yiizeyini oksitlenmeye karsi korurlar ve bazi hallerde renkli saydam minelere astar
gorevi gortir.

Bu fluxlarin bazilari, mineli miicevher pargalari mineli tablolar {izerine diizgiin ve
parlak bir ylizey temin etmek i¢in de kullanilabilir. Fulux se¢imi, kullanilan mineye ve isin
cinsine baghdir. En uygun fulux test 6rnegi yaparak tespit edilebilir.

1.3.5.3. Bakir Ustiine Ruby-Red ve Rose Saydam Mineler

Her ne kadar tombak {izerine tatbik edilen yukaridaki renkler, parlak kirmizi
saydamligimi korurlarsa da bakir iizerine dogrudan tatbik edildiklerinde ekseriya degisecek
kahverengimsi bir goriiniim alir.

Bu renk degisimini, flux astar kullanarak onlemek miimkiindiir. Once bir kat flux
uygulayip firmlanir ve ikinci islem olarak da rubi-red minelerimizi dogrudan bakir {izerine
tatbik etmemiz miimkiindiir.

>  Islemin Yapihs::

Kuru uygulama: 11k kuru tatbik, ¢ok ince bir tabaka halinde ¢ok kisa bir zaman igin
firmlanir. (Bundan maksat tamamen eritmeden yapigsma oOzelligi kazanmasidir.) Objeyi
soguttuktan sonra, miimkiin oldugu kadar kisa bir siire daha yiiksek bir 1sida yeniden
firinlanir.

Yas uygulama: Damitik suyla hazirlanmis 1slak mine, bir spatula veya firga
yardimiyla tatbik edilip kurutulur, firinlanir veya mine toz halinde serpilir. Sonra bir
SPRAY-GUN ile damitik su piiskiirterek (sis gibi)nemlendirilir. Yanliz minenin kayip
gitmemesine dikkat etmek gerekir.



Bir veya daha fazla kat nemlendirilmis mine, katin tizerine uygulanabilir. Kuruduktan
sonra obje hep oldugu gibi firinlanir. Temel bir kural olarak sunu sdylemek gerekir, ¢cok ince
bir mine tabaka, oldukea yiiksek 1sida ¢ok kisa bir zaman i¢in ve birka¢ kez firmnlanmalidir.
[Ik denemeler belki baslangicta basarili olmayabilir; ama daha sonrakiler geregi gibi ve
dikkatle yapilirsa bagarili olacaktir.

1.3.5.4. Opalin Mineler

Opalin mineler, birkag kez arka arkaya firinlandiginda opal etkisi gosteren ozel
hazirlanmig boyalardir. Uygulanmasi her zamanki gibidir. Kuruttuktan sonra, yiiksek 1sida
eriyen saydam bir goriiniim alana kadar firinlanir, sogutulur ve daha diisiik bir 1s1da kisa bir
zaman i¢in firina konur. Istenen opal parlaklig1 goziikene kadar birkag kez firindan aliarak
kontrolii yapilir.

Eger mine, ateste fazla birakilirsa rengi siit beyazina doniisiir, opak bir mineye benzer.
Fazla firinda kalmis opak havasindaki opalinler, daha yiiksek bir 1sida minesi tekrar saydam
goriiliinceye kadar 1sitilmalidir. Soguduktan sonra mine, opalin oluncaya kadar kisa bir
zaman i¢in yeniden firmlanir. Bu islem gerekirse tekrarlanmalidir. Opalin mineler, flux
astarsiz dogrudan bakir, tombak ve altin {izerine tatbik edilebilir. Bununla beraber 1000/1000
glimiis uygulandiginda fluz astar gerekir. Aksi halde opalin minesi renk degistirir.

1.4. Mine Yontemleri

1.4.1. Sicak Mine

Sicak mine, 1sitma islemi sonrasi mine tozunun erimesiyle metal yiizeyine cam gibi
sikica yapisan kuyumculuk sektoriinde yiizey siisleme islerinde kullanilan bir islemdir.

Sicak minenin uygulanmas: sirasinda dikkat edilmesi gereken, mine cidar kalinliginin
40 mikron ile 60 mikron arasinda olacak sekilde ¢aligma yapilmasidir. Bu ¢aligma kalinligi
tek seferde degil, yiizey kalitesi ve diizeltmeler dikkate alinarak kademeli olarak
yapilmalidir(Resim 1.18).

Resim 1.18:Mine kalinh@inin kademeli olarak yapilmasi
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Minelerin pisirilmesi isleminde pisirme isleminin belli araliklarla gézlenmesi islemin
kalitesini olumlu yonde artiracaktir. Genellikle 700-820° C arasinda pigirme sicakligi olan
mineleme islemi, ayni parga iizerinde farkli renkler kullanilacakse pisirme derecesi yiiksek
olandan baslanarak yapilmasi, diisiik egrime 1sisa sahip minelerin pisirme islemi sirasinda
ozellik kaybetmesini 6nleyecektir.(Resim 1.19)

)

Resim 1.19:Si1caklik kontroliiniin dijital gosterge ile yapilmasi

Calisma sirasinda minenin pisirilmesi isleminde agiga ¢ikan arsenik gazi ve pigirme
araliklarinda diizeltme islemlerinde kullanilan hidroflorik asit (cam asidi) yaralanmalarina
kars1 dikkatli olunmalidir.

Calisma sirasinda ortamin havalandirilmasina dikkat edilmeli ve asit yaralanmalarina
kars1 gerekli onlemler alinmalidir.

1.4.1.1. Firinlamadan Sonra Metal Pacalarin Diizeltilmesi Parlatilmasi ve
Temizlenmesi

Rozet gibi kiiclik parcalarda, diiz bir yiizey elde etmek icin karborundum egeler
kullanilir. Bu egeler kullamilirken parcalar, firinlama sonrasinda su ile tesviye ederek
diizeltilir(Resim 1.20). Once kaba sonra, ince ege kullanilmasi tavsiye edilir. Karborundum
tozu izleri kalmamasi i¢in yiizey bol su ile iyice fir¢alanir. Déner karborundum disklerde
tesviye ve parlatmak icin kullanilir. Suyla tamamen fir¢alandiktan sonra son kez firinlama
yapilir.

Goziiken metal kisimlar1 kenarlar1 ve telleri temizlemek i¢in tamamen soguduktan
sonra sulu siilfiirik asit i¢inde (9 birim su ve 1 birim siilfiirik asit) kisa bir zaman birakilarak
oksit tabakasinin ¢6ziilmesi beklenir. Daha sonra parga kil ve cam firgalarla, su altinda iyice
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temizlenir. Uzun asit banyosu nedeni ile bazen dekorasyon gosteren mineli yiizeyler, bir
kece disk ile kaba siinger tas1 ve bol su ilave edilerek parlatilir.

Bunun arkasindan doénen thlamur agaci ve kece disklerle, en ince siinger tozu ve
suyuyla parlatilir. Ayrica deri, mantar ve diger maddelerden yapilan cila diskleri de
kullanilabilir. Son zamanlarda firinlama islemleri sirasinda, mineli yilizeylerde meydana
gelen diizensizlikler moda olarak gittik¢e daha fazla oranda tutulmaktadir.

Resim 1.20:Firinlama sonrasi parcanin diizeltilmesi
1.4.2. Soguk Mine

Soguk minede, 6 birim boya 4 birim katalizér (dondurucu) karigimi ile hazir hale
getirilerek isleme gecilir. Kullanilan boyalar hazir olup her rengi mevcuttur(Resim 1.21).
Soguk mine ¢aligmalarinda renk karigtirma yontemi ile yeni renk elde etme imkani1 yoktur.

Resim 1.21: Soguk mine renk ¢esitleri

Soguk mine yapilacak yiizey tiim islemleri bitmis, yapismay1 engelleyecek
kirlenmelerden arindirilmis olmalidir. Minenin yiizeye tatbik edilmesinde katalizor katilarak
hazirlanan boya enjektor ya da uygun firga yardimu ile siiriiliir (Resim 1.22).
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Resim 1.22:Minenin yiizeye tatbikinde kullamlan enjektorler

Islemin yapilisi, yiizeye tek kat boya uygulamasindan sonra calisma sirasinda
olusabilecek varsa tagsan boyalar temizlenip tagmalar kuru bir bez ya da pecete yardimu ile
silinerek firinlamaya hazir hale getirilir (Resim 1.23). Caligma sirasinda olusan amonyak
¢ikist nedeni ile ortam havalandirilmadir.

Resim 1 23: Minenin yiizeye tatbik edilisi

1.4.3. Lazer Mine

Lazer mine yonteminde kullanilacak boyalar hazir olup diger mine yontemlerinde de
oldugu gibi renk karistirma imkani1 yoktur.

Islemin yapilis1 soguk minede oldugu gibi katilagsmay1 saglayacak olan katalizoriin
cam ylizey lizerinde mineye karistirilmasiyla baslar(Resim 1.24). Hazirlanan karisim mine
icin 6nceden hazirlanmig yiizeye, firca ya da spatula yardimi ile tatbik edilerek, varsa
tagmalar silinerek 6n kurutmaya alinir(Resim 1.25).
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Resim 1.25: On kurutma isleminin yapildig1 makine

Kurutma islemi tamamlanan parga, iiltraviyole isinlarla ¢alisan firina mine yiizeyi
1sinlar1 dogrulayacak sekilde bir pens ya da 6zel aparatla firin igerisine yerlestirilir. Firmin
kapagi kapatilarak kapak tiizerindeki camdan islem takip edilerek, minenin katilagmasi
beklenir(Resim 1.26). Islem sonrasi firindan alinan parga herhangi bir yiizey temizleme
islemine gerek kalmadan kullanilmaya hazirdir.

Resim 1.26:Kurutmanin yapildigi iiltraviyole firin
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

MINE YUVASI

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Soguk minede kullanilacak olan sivi

haldeki boyalar1 renklerine gore
temin ediniz.

Boya icerisine katalizor katarak
tatbike hazir hale getiriniz.

Hazirlanan mineyi siringa ya da firca
ile alarak taki ylizeyine zerk ediniz.

» Dikkatli ve sabirh ¢alisiniz.

Taki ylizeyinde, varsa islem sirasinda
olusan tagsmalari aliniz.

» Tasmalar1 bir selpak ya da havlu mendil
yardimi ile aliniz.

On kurutma islemini yapimiz.

> On kurutma isleminde ¢akmak ya da fon
makinesi tercih ediniz.

Calisma ortaminin
havalandirilmasina dikkat ediniz.

» Caligma sirsinda olugan amonyak
¢ikisindan dolay1 havalandirma sistemi
olan bir ortamda ¢aliginiz.




DEGERLENDIRME OLCEGI

KONTROL LiSTESI

ISLEM BASAMAKLARI

Konularin
Degerlendirilmesi

EVET | HAYIR

Soguk minede kullanilacak olan s1v1 haldeki boyalari,
renklerine gore temin ettiniz mi?

Boya igerisine katalizor katarak tatbike hazir hale getirdiniz
mi?

Hazirlanan mineyi siringa ya da firca ile alarak, taki
yiizeyine zerk ettiniz mi?

Taki ylizeyinde varsa, igslem sirasinda olusan tagsmalari
aldiniz mi1?

On kurutma islemini yaptiniz nm?

YiV| V| V| V| V

Calisma ortaminin havalandirilmasina dikkat ettiniz mi?
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((':)LCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyeti kapsaminda asagidaki sorular1 cevaplandirimz. Dogru
maddenin yanina X isareti koyun.

OLCME SORULARI

1. Metal nesnelerin parlak kirmizi bir sicaklikta, camsi yiizey olacak sekilde kaplanmasi olan
islem asagidakilerden hangisidir. ?

A) () Mine

B) ( ) Rodaj

C) () Dokiim

D) () Yaldiz

2. Tavlama, asit banyosunda bekletme, durulama ve cila yapma islem sirasiyla minecilikte
asagidakilerden hangi islem basamagi yapilmis olur?

A) () Minenin pisirilmesi

B) () Firinlama sonrasi iglemler

C) () Diizeltme islemleri

D) ( ) Mine 6ncesi metali temizleme islemeleri

(Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimiz1 belirleyebilmeniz i¢in bir
kismi dogru, bir kismu yanhs ciimleler verilmistir. Ciimle dogruysa, basindaki
parantezin icerisine D, yanhssa Y harfini koyunuz).

() 3. Soguk minenin pigirilmesi islemi 90—100°C arasinda sicakligi olan firinda, 45 dakika
ila 1 saat arasinda bekletilerek yapilir.

() 4. Mineleme isleminde ayni parga iizerinde farkli renkler kullanilacaksa, pisirme
derecesi yiiksek olandan baslanarak yapilmasi, diisiik egrime 1sinsa sahip minelerin pisirme

islemi sirasinda, 6zellik kaybetmesini dnleyecektir.

() 5. Iki veya daha fazla opak veya saydam mineyi karistirarak yeni renkler elde etmek
miimkiindiir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayimizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamami dogru ise diger 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun kuyumculuk atolyesi
saglandiginda, mineyi teknigine uygun pisirebileceksiniz.

2. MINENIN PISIRILMESINDE DIKKAT
EDILECEK HUSUSLAR

2.1. Firinlama Isilari ve Firinlama Siireleri

W-yumusak erimesi yaklasik 700-730° C’ de
M- orta erimesi yaklasik 730-770° C’ de
H- sert erimesi yaklagik 770-820° C’ de

Firinlama 1s1s1 ve siiresi metalin kalinlik ve ebadmna, firinlara konan mallarin
miktarina, mine tabakasinin kalinligina ve de firinin tip ve 1s1s1 gibi baz1 faktorlere baglhdir.
Firindaki 1s1, 850-900° C olmalidir. Bunun anlami objelerin firinlamadan 6nce, firinin bu
1stysa yiikseltilmesi demektir. 850-900° C’ de firin parlak kirmizi bir renk gdsterir.(Resim
2.1) Esit derecede firinlanamayacagi i¢in objelerin firin duvarlarina ¢ok yaklastirilmamasi

gerekir. .
w

Resim 2.1:Soguk minenin firinlanmasi

Objelerin firmnlanmasi, gozetleme deliginden veya ates kapisindan sik sik agilmasi
suretiyle gozlenmelidir. 850-900° C’ de kiigiik objelerde 1,5-3 dakikada, diiz parlak bir kat
halinde mine eriyecektir. Daha sonra firindan mine ¢ikartilir. Soguduktan sonra (hava
akimsiz),obje temizlenir, parlatilir, hatali lekeler varsa yeniden minelenir ve firinlanir.
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Yiiksek 1sida ¢abuk firinlama, al¢ak 1sida daha uzun siire firinlamak daha iyi sonuglar
getirir. Eger obje firindan ¢ikartildiginda, mineli yiizey heniiz diiz sat1 gostermiyorsa, satith
diizlenene kadar tekrar firina geri konur. Mine yiizeyindeki hava kabarciklar1 bir ignenin ucu
ile yok edilir. A¢ilmis kabarciklarin kenarlarin kenarlar esit bir ylizey elde etmek amaciyla
egelenmelidir. Daha sonra delikler, delik kenarlarini ortecek sekilde mine ile doldurulur.

Obje yeniden firmlanir ve mutat islemler yapilir. Her ne kadar mine ylizeyi zaten diiz
de olsa bakir ve tombak {iizerinde, bazen saydam mineler firinlamadan sonra kii¢iik kirmizi
lekeler goriilebilir. Bu durumda obje, yeniden kisa bir zaman igin lekeler kayboluncaya
kadar firmlanir.

Soguk minede, firinlama islemleri daha kolay olup firinlama sirasinda objenin sik sik
kontrol edilmesine gerek yoktur. Soguk minenin pisirilmesi islemi 90-100°C arasinda
sicakligl olan firinda 45 dakikayla 1 saat arasinda bekletilerek yapilir(Resim 2.2). Firinlama
islemi sonrasi mineli parga, firindan alinarak sogumaya birakilir. Gerekliyse tiyle
temizlemesi biten taki, kullanima hazirdir.

Resim 2.2:Soguk minenin firinlanmasi

2.2. Mineyi Cikartma

Herhangi bir objenin mine katim1 sokmek istiyorsaniz, yeniden firmlaymn bir soguk su
legenine atin. Mine kismen soyulacaktir ya da en azindan ¢atlayacaktir. Bu sekilde ¢atlamig
tabaka sokiilebilir. Yeniden mine yapilmadan Once, metal pargada her zamanki temizleme ve
asitleme islemleri yapilir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

MINENIN PISIRILMESI
Islem Basamaklari Oneriler
» Pisirme firmin ¢aligtiriniz.
> Pisirme firmim 100-110° C’ ye > F1‘r1n1n 1s1n111as1nd'f1.n sonra gerekli
i . L mine sicakligina gore firin 1s1sin1
ayarlayarak 6n 1sitma islemini yapiniz.
ayarlayniz.
» Mine uygulamasi yapilan pargay1 firina » Esit firinlama i¢in parg¢anin firin
yerlestiriniz ve firin 1s1 degerini 90-100° duvarlarina ¢ok yakin olmamasina
C de tutunuz. dikkat ediniz.
> Firnlama siiresini takip ediniz. » Firmlama islemi 45 dakikayla 1 saat
arasinda tamamlanir.
> Mineli parcay1 firmdan aliniz. » Masa ya da 1s1ya dayanikli eldiven
kullanimiz.
» Soguma isleminden sonra parcay1
temizleyiniz.
» Olusabilecek is kazalarina kars1 gerekli > Minenin p1§1r11me51 isleminde ag1ga
. o L ¢ikan arsenik gazindan dolay1 ortami
giivenlik 6nlemlerini aliniz.
havalandirimiz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

KONTROL LiSTESI

ISLEM BASAMAKLARI

Konularin
Degerlendirilmesi

EVET | HAYIR

Pisirme firmin ¢alistirdiniz mi?

Pigirme firmini 90-100° C’ ye ayarladiniz mi1?

Firimlama islemini kontrol ettiniz mi?

Firmlama siiresini ve minenin erimesini takip ettiniz mi?

V| V|V|V|V

Mineli pargay1 firindan alirken masa ya da 1s1ya dayanikli
eldiven kullandiniz mi1?

Soguma isleminden sonra pargayi temizlediniz mi?

\ 404

Olusgabilecek is kazalarma kars1 gerekli giivenlik 6nlemlerini
aldiniz m1?
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyeti kapsaminda asagidaki sorular1 cevaplandiriniz.

OLCME SORULARI

(Dogru maddenin yanina X isareti yerlestirin)

1. Firmlama 1s1s1 ve siiresi asagidakilerden hangisine bagh degildir?
A) Metalin kalinligina
B) Minenin kalinligina
C) Firmin tipi ve 6zelligine
D) Minenin rengine

2. Asagidakilerden hangisi sicak mine isleminde, firinlama 1s1 degerini gostermektedir?
A) 250-300° C
B) 850-900° C
C) 700-820° C
D) 450-600° C
3. Asagidakilerden hangisi soguk mine isleminde firinlama 1s1 degerini géstermektedir?
A) 90-100° C
B) 60-75°C
C) 120-130°C
D) 75-85°C

(Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimz1 belirleyebilmeniz i¢in bir
kismu dogru, bir kismu yanhs ciimleler verilmistir. Ciimle dogruysa basindaki

parantezin icerisine D, yanlhissa Y harfini koyunuz).

() 4- Yiiksek 1sida ¢abuk firmnlama, algak 1sida daha uzun siire firinlamaktan daha iyi
sonuglar getirir.

() 5- Firmlama 1si1s1 ve siiresi metalin kalinlik ve ebadimna, firinlara konan mallarin
miktaria, mine tabakasinin kalinligina ve de firmin tip ve 1sis1 gibi bazi faktorlere baghidir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlhis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamami dogru ise diger 6grenme faaliyetine geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Minecilik modiilii, faaliyetleri ve aragtirma ¢alismalar sonunda kazandigimiz bilgilerin
Ol¢iilmesi ve degerlendirilmesi igin Ogretmeniniz size dlgme aract uygulayacaktir. Bu
degerlendirme sonucuna gore, bir sonraki faaliyeti uygulamaya gegebilirsiniz.

Minecilik modiiliinii bitirme degerlendirmesi i¢in 6gretmeninizle iletisim kurunuz.

SOGUK MINE YAPMA

Islem sirasinin resimlerle gosterimi

e BN

Resim 1: islem sirasi 4-5

Kullanilacak Malzemeler:

Atdlye Onliigii

Mine boyast

Cam ve porselen kaplar
Pisirme firmi

Aski

Masa ya da eldiven
Enjektor

VVVYVYVYVYVY
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Resim 2: islem siras1 6-10

Islem Siras::

A\

YV V.V V V VYV V V V V

Istenilen renkte mineyi ve katalizérii hazirlayiniz.

6 birim mine igerisine 4 birim katalizor katarak karistiriiz.

Mine yapilacak yiizeyde, yapismay1 engelleyecek kirlenme varsa gideriniz
Enjektor ya da firga yardimi ile yiizeye mine uygulamasini yapiniz.

Mine yiizeyinde tagmalar varsa kurutma kagidi ya da bir bezle aliniz.
Pisirme firmin1 hazirlayiniz.

Yiizeyine mine uygulamasi yapilmis pargay1 firina yerlestiriniz.

90-100° C arasinda pigirme islemi i¢in firmn 1sisin1 hazirlayiniz.

Pisirme siiresi olarak 45 dakikayla 1 saatlik bir bekleme yapiniz.

Firinlama iglemi sonrasi mineli pargayi firindan alarak sogumaya birakiniz.

Olusgabilecek is kazalarina kars1 gerekli giivenlik dnlemlerini aliniz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

KONTROL LiSTESI

ISLEM BASAMAKLARI

Konularin
Degerlendirilmesi

EVET | HAYIR

>

Soguk minede kullanilacak olan siv1 haldeki boyalart
renklerine gore temin ettiniz mi?

>

Boya igerisine katalizor katarak tatbike hazir hale getirdiniz
mi?

Hazirlanan mineyi siringa ya da firca ile alarak taki yiizeyine
zerk ettiniz mi?

A\

Taki yilizeyinde varsa islem sirasinda olusan tagmalari aldiniz
mi1?

On kurutma islemini yaptiniz mi1?

Calisma ortaminin havalandirilmasina dikkat ettiniz mi?

Is1 yaniklarma kars1 gerekli giivenlik dnlemlerini aldimiz mi?

Pisirme firmin1 hazirladiniz m1?

Firinlama siiresine dikkat ettiniz mi?

Firindan takiy1 alarak sogumasini beklediniz mi?

V|IV|VIV|V|V|V

Olusabilecek is kazalaria kars1 gerekli glivenlik 6nleminin
aldiniz mu?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz uygulamay1 degerlendiriniz. Performans testinde HAYIR cevabi verdiginiz
faaliyetleri tekrarlayiniz. Tamami EVET ise son degerlendirme igin Ogretmeninize
basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1’iN CEVAP ANAHTARI

1. A Mine

2 D Mine oOncesi metali
temizleme islemleri

3. Dogru

4. Dogru

5. Yanlig

OGRENME FAALIYETi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

1. D Minenin rengine
2. C 700-820° C

3. A 90-100° C

4. Dogru

5. Dogru
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