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Tescil No : 182
Cografi Isaret : Maras Burma Bilezigi

Uriiniin Tanim ve Ayirt Edici Ozellikleri:

Degerli madenlerden biri olan altin ile yapilan ve ‘Maras Burma Bilezigi’ olarak adlandirilan
taki, genellikle 22 ayar (916 milyem) altindan yapilmakla birlikte ticari ama¢ dogrultusunda 18 ve 14
ayar, Ozel istek iizerine ise 925 ayar giimiis olarak iiretilen bir bilezik ¢esididir. Maras Burma Bilezigi
tamamen elisine dayali bir teknikle iiretilmektedir. Uriiniin en belirgin o6zelliklerinden birisi
Kahramanmarag’a 6zgii bir tasarim olmasidir. Diger belirgin 6zellikleri ise ¢ok uzun bir miiddet
ozelligini bozmadan kullanilabilmesi ve hi¢bir burmada uygulanmayan insaat ¢ivisi kullanarak teknik

gelistirilmis olmasidir.

Uretim Metodu:

Bu asamada hamuru olusturmak iizere ¢esitli ingredientlerin tiniform bir sekilde karistirilmast
ve Maras Burma Bilezigi esas olarak 6rme isidir. Gerekli malzemeler, istenilen agirliga gore (50 gr, 75
gr, 100 gr ve 150 gr.) haddeden ¢ekilmis madeni altin olan tel; milimetresi telin mikronuna gore
degisen, biiylik boy yuvarlak ingaat ¢ivileri (Bu ¢ivilerin kalinligr 5,50 mm ile 6 mm kalinligindadir.);
mengene; ahsap tokmak; 2 ile 3 cm eninde 30 cm uzunlugunda levhalardan olusmaktadir. Verilen
malzemelere gore elimizde bulunan 24 ayar saf altin kiilge, katki madeni olarak sertlik ve metalin
kullanilabilirligini arttirmak dogrultusunda genellikle bakir alasimi ile istenilen 22 ayar altina
disiiriiliir. Alagimlandirilmis ve ayari diisiiriilmiis olan altin, silindir ve elmas uglu haddelerden daha
sonra yuvarlatmak amaciyla gegirilerek tel haline getirilir. 50 gr burma bilezik igin 145-150 mikron,
75 gr burma bilezik i¢in 170-175 mikron, 100 gr burma bilezik igin 195-200 mikron, 150 gr burma
bilezik i¢in 245-250 mikron kalinliginda tel gekilmektedir. Tel cekildikten sonra tavlama islemine
gecilmektedir. Hidroklorik aside yatirilarak kendi rengini almas1 saglanir.

Orme Asamasi: Orme islemine gegerken, 50 cm boyunda 4 esit tel mengene yardimiyla yan
yana sikigtirilarak sabitlenir. isleme ilk telden baglamir. Sag ilk bastaki tel saga yatirilir. Ikinci tel
yukar yatirilir, tiglincii tam tersi yoniinde agagi yatirilir. Soldaki en son tel ise sola yatirilir. Goriiniis
itibari ile ”+” isaretini referans alan bir goriiniis ortaya ¢ikar. Bu iglemden sonra bir yardimei eleman
ile saga ve sola yatirilmig olan teller iizerine birer tane insaat ¢ivisi yatay sekilde yaslatilir. Yardimei
eleman bu civileri tutarken diger orgiiyli 6ren kisi isleme devam eder. Saga yatirilmig olan tel, ¢ivi
tizerinden sola, sola yatirilmus telde ¢ivi tizerinden saga biikiiliir. Biikiilmiis olan teller ahsap tokmakla
vurularak diizeltilir. Bu islemden sonra ortada kalan asagi ve yukari1 biikiilmiis teller de {ist {iste
gelmeyecek sekilde saat yoniinde biikiilerek tam tersine yatirilir. Tekrar tokmaklayarak diizeltme
islemine devam edilir. Ikinci kata gecildiginde yardimci eleman, saga ve sola yatirilmis olan tellerin
tizerine tekrar ¢ivileri koyarak modeli sabitler. Yapilan ilk islem ikinci katta ve diger katlarda da aym
sekilde kol olgiisiine kadar (20-22 c¢cm) devam eder. Ortalama 60 ¢ivi kullanilarak yapilan Grgiiniin

kaliplama islemine gegilir.
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Kaliplama Asamasi: Kaliplama asamasi, ¢esitli kalinliklarda kesilmis demir levhalar ile
yapilmaktadir. 2 cm eninde olmak {izere 4 farkli 6l¢ciide demir levhalar, 6rgiiden cikarilmamais ¢ivilerin
bosluklarina yerlestirilerek sabitlenir. Levhalar, tokmak yardimi ile ¢iviler arasinda kalan metali
sikigtirir. Tokmaklama islemi, simetrik bir goriinlis elde edene kadar asamali olarak devam eder.
Civiler yardimi ile olugan halkalarin yuvarlaklig: yine levhalar kullanilarak diizeltilir.

Kilit Sistemi: Orgii ve kaliplama islemi bittikten sonra kol &lgiisiine gore ayarlanan model
bilezik malafalarinda ahsap tokmak ile ovallestirilir. Kilit sisteminin kaynaklanacagi yerler gesitli
penseler yardimiyla egme - biikme islemi ile kaynaga hazir hale getirilir. 50 mikron levhadan kesilmis
kapak modeli bilezige kaynaklanir. Tesviyesi yapilan kapak, kilit sistemine hazir hale getirilir. Olgii
dogrultusunda ti¢ degisik boyda sarnel hazirlanip, kaynak islemine gegilir. Kilit sistemi hazirlandiktan
sonra ¢esitli kimyasallarla temizlenen ve dogal rengini kazanan bilezik, kii¢iik ¢elik toplar yardimiyla

calisan maskal dolabina atilarak cilalanir.

Denetleme:

Uriiniin ayirt edici 6zellikleri ile iretim metodunda agiklanan &zelliklere uygun olarak iiretimin
yapilip yapilmadigi konularinda denetimler yapilacaktir.

Denetleme Komisyonu; Kuyumcular Esnaf ve Sanatkarlar Odasindan 1 iiye, Adnan Menderes
Universitesi Karacasu Meslek Yiiksek Okulu Kuyumculuk ve Taki Tasarini Béliimiinden 1 iiye ve
Kahramanmaras Mesleki Egitim Merkezi Kuyumculuk Teknolojileri Boliimiinden 1 iiye olmak iizere
toplam 3 kisiden olusmaktadir.

Denetleme, sikayet ve ihtiya¢ duyuldugu her zaman yapabilecek, rutin olarak da yilda en az iki

defa yapilacak ve neticeleri raporlanacaktir.



