KAYNAK YAPIMI

Kuyumculuk mesleginde en c¢ok kullanilan islemlerden biri kaynaktir. Hemen hemen tim
takilarin birlestirilmesinde kaynak islemi kullanilir. Kaynaklama isleminin teknigine uygun ve hatasiz
yapilabilmesi icin birtakim hususlara dikkat etmek gerekir.

KAYNAK ONCESi DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR
-Kaynaklanacak parcalarin birbirine temas eden ylizeyleri temizlenmelidir.

-Temizleme islemi, tel firgca, zimpara, ege ve benzeri aletlerle yapilir. Temas ylizeyleri arasinda bosluk
olmamalidir.

-Kaynaklanmamasi istenen yiizeyler oksitli birakilmalidir.
-Parcalar bigimleri bozulmayacak sekilde yayh ciftler ile tutturulabilir.
-Kullanilan alasim cinsine gore ylizeye oksit dnleyici olarak boraks strilmelidir.

-Altin ve gimis alasimlarinda, alasima soguk iken boraks surdliir. Bakir ¢inko alasimlarinda, yizey
isitildiktan sonra boraks strillr. Pargalarin hareket etmelerini engellemek igin siirlilen boraks
kurutulmalidir.

KAYNAK YAPARKEN DiKKAT EDILECEK HUSUSLAR
-ilave kaynak malzemesi kaynak bolgesine uygun sekilde ince ve kiigiik pargalara béliinmelidir.
-Kalin pargalar geg 1sinacagindan, éncelikle kalin pargalar isitiimalidir.
-Parcalarin 6zelligine gore toz kaynak, cubuk kaynak veya parga kaynak kullaniimahdir.

-Ust uste gelecek sekilde kaynaklanacak parcalarda, ilave kaynak malzemesi Ustteki parcaya
verilmelidir.

-ici bos parcalar kaynaklanirken yayl ¢ift kullanilmamalidir. Ciinkii 1sinma etkisiyle yumusaklik
kazanan parcalar yayli ciftin baskisiyla sekil degisikligine ugrar.

-Parcalar isitiirken erime riski bulunan kisimlar dikkatli isitilmal, saloma alevi parga Uzerinde
gezdirilmelidir. Alevin mavi kismi pargayla temas ettirilmelidir. En yiiksek sicaklik mavi kismin 3—4 ¢cm
gerisinde olusur.

-Pargalarin kolay ve homojen isinmasi igin kaynaklama sirasinda 1zgara kullaniimalidir.

-Kaynak islemi sonunda amyanta yapisan pargalar zorlanmamali, saloma ile hafif isitilarak ¢ikartilmal
veya bir parca su damlatilmahdir.

-Mentese gibi belirli eksende kaynaklanacak sarnel pargalari, sarnel ¢apina uygun ¢ivi yardimiyla
kaynaklanmalidir.

-Kaynaklama sirasinda pargalarin konumu iyi ayarlanmali ve kaynak yuvasi agilmali, daha sonra
kaynak yapilacak ylizeyler oksitlenmemelidir.



-Pargalarin isitilmasina, ilave kaynak malzemesi eriyip parlak bir hal alana kadar devam edilir.

-ilave kaynak malzemesi yiizeye tamamen dagildiginda alev yana cekilerek katilasmasi beklenir.



CiILALAMANIN TANIMI VE ONEMI

Takilar ve micevherlerin vylzeylerini c¢esitli makine ve cila arag- gerecleriyle
isleyerek,zimparadan sonra perdah tozu cilalayici bilesenleriyle dolu firca yada déner tekerlek
kullanarak ylzeylerdeki piriz, dalgalilik ve ciziklerin (mimkin oldugu kadar) giderilerek metale
parlakhgin kazandirldigi son bitirme asamasina, cilalama; cildlama islerini meslek edinenlere de cilaci
denir.

Cilalama islemleri ile takilardaki zarafet ve cezbedici isilti ortaya cikarilir. Cilacilik;
kuyumculugun en son islemidir. Uriinlere kazandirdigi estetik gériintii ve pariltiyla misterinin iriine
karsi talebini artiran bir islemdir.

CILALAMADA DiKKAT EDILECEK HUSUSLAR
-Tamburlu motor ve déner dolaplarda, glims takilardaki kararma parlatilirken siire kisa tutulmalidir.
-Cilalama isleminde Uriine uygun yontem secilmelidir.
-istenilen yiizey kalitesine uygun fir¢a ve cilalar kullaniimaldir.

-Cilalama islemi sirasiyla; kil firca + ponza, firca + cila, en son olarak da tiy firca + cila seklinde
uygulanmalidir.

-Firgalar cila motoruna salgisiz ve siki bir sekilde takilmalidir.
-Cila motoru galistiriimasi sirasinda cam muhafaza indirilerek cila yapilmalidir.

-Cilalama sirasinda cildlanan Uriiniin sabitlenmesi mutlaka yapilmali, is kazalarina karsi tedbirler
ahinmahdir.

-ici bos takilar cilalanirken bicimlerinin bozulmamasina dikkat edilmelidir.

-Uriinler firgalara fazla bastiriimadan cila yapiimalidir.

-Isinan parcalarin elleri yakmamasi icin yliziik malafasi, eldiven veya tahta pargalari kullaniimalidir.
-Parcayi sogutmak amaciyla suya batirmaktan kaginilmalidir.

-Cila motorunun dénme yond, pargayi ¢calisandan uzaklastiracak yonde olmalidir.

-Yuvarlak ylzeyler cildlanirken firgalara dogru dondurulerek cilalama yapilmaldir.

-Baklava kesimi alyanslar ve keskin kenarh takilar cila motorunda cilalanmamalidir; ¢clinki firca ponza
ve cilalar takinin keskin kenarlarini agindirir ve sekil bozuklugu olusur.

-Cizikler cilalanirken, asindiricinin giziklere dik (90°) agl ile hareket etmesi saglanmalidir.

-Cila motorunda islem bitince makineyi kapatip donen milin ¢cabuk durmasi icin el ile durdurmaya
¢alismaktan kaginilmalidir.

-Cilalama islemi tozsuz, aydinlik ve havadar ortamlarda yapiimalidir.

-Cilalama islemi sirasinda galisan miimkiin oldugu kadar maske kullanmalidir.



Cilalama islemi



