KUYUMCULUKTA CILALAMA (PARLATMA)

Cilalamanin Tanimi ve Onemi

Takilar ve miicevherlerin yiizeylerini, ¢esitli makine ve cila arag geregleriyle isleyerek
zimparadan sonra perdah tozu cilalayici bilesenleriyle dolu firga ya da doner tekerlek
kullanilarak yiizeylerdeki piiriiz, dalgalilik ve ¢iziklerin (miimkiin oldugu kadar) giderilerek
metale parlakligin kazandirildig1 son bitirme asamasina cilalama, cilalama islerini meslek
edinenlere de cilaci denir. Cilalama iglemleri ile takilardaki zarafet ve cezbedici 1s1lt1 ortaya
¢ikarilir. Cilacihik, kuyumculugun en son islemidir. Uriinlere kazandrdig: estetik goriintii ve

pariltiyla miisterinin tiriine kars1 talebini artiran bir islemdir.

Elektrikle Calisan Motor (Cila Motoru) iki tarafi konik sekilde kademeli ve uzantili
motor millerine cilalama isleminde kullanilan firgalar takilir. Cilaci bu fir¢alardan istifade

ederek cilalama islemini tamamlar
Cilalama (Parlatma) Yontemleri
1. Tamburlu Motorda Cilalama

Cok sayida ve ayni1 biiyiikliikteki 6zdes ya da benzer takilarin cilalanmasinda veya
kararma yapmis olan giimiislerin parlatilmasinda tamburlu motor kullanilir. Cilalama
isleminde, ¢esitli kapasite ve ¢aligsma sistemindeki tamburlu motorlar kullanilir. Tamburlu
motorlarda cilalama yapilirken kabin igerisine saf su, ¢esitli bi¢im ve biiyiikliikteki (kiiresel,

silindirik vb.) ¢elik bilyeler, amonyakli deterjan veya temizlik sampuani doldurulur.

Temizlenecek parca veya parcalar, kabin i¢ine birakilarak motor ¢aligtirilir. Bilyeler
donme hareketiyle devamli hareket ederek su ile beraber parcalarin en ayrmntili noktalarina
temas eder ve yiizeyleri temizleyerek parlatir. Uriiniin temizleme ve parlatilmasi
tamamlaninca motor durdurularak iiriin ¢ikartilir. Kiiciik parcalar eleklerden faydalanilarak
cikartilir. Tambur igerisinde, cilalanacak takinin hacimsel biiyiikliigiliniin en az iki kat1 kadar
bilye bulunmali ve takilarla birlikte tamburun % 55-60’lik hacmi dolu olmalidir. Bilyelerle

yapilan cilalamada, yeterli parlaklik saglanamaz ise tambur bosaltilarak takilar yikanir.

Tambur igerisine takilarla birlikte ceviz kabugu, testere talasi, plastik yonga, cila tozu
vb. konularak parlatma yapilir. Yiiksek devirde parlatma islemi, cabuk tamamlansa da

tirtinlerin kenar hatlarinda fazla agindirma yaparak kenar hatlarinin yok olmasina yol acar.



Diisiik devirde parlatma, uzun zaman siirebilir ancak kaliteli yiizey elde edildigi i¢in tercih

edilmelidir.

Kabinler zaman zaman temizlenmeli, i¢indeki su ve deterjan yenilenmeli ve bilyelerin
paslanmamasi i¢in temizlik islemi ¢gabucak yapilip bilyeler kabindeki yenilenmis suyun i¢ine
konulmalidir. Tamburlu motor, uzun araliklarla kullanilmayacaksa kabin bosaltilmali, bilyeler
temizlenerek kurutulmali ve kaldirilarak paslanmadan korunmalidir. 22 ayar bilezikler,
yiiksek ayarli yumusak mamuller, i¢i bos ince mamuller ve tash takilarin tamburlu motorda

cilalanmasi uygun olmayabilir; cila motorunda cilalanmalar1 6nerilir.

2. Cila Motorunda Cilalama

Cilalama islemi yapilirken cila motoru tizerindeki konik mile, cilalanacak takiya
uygun fircalar takilir. Genellikle cilalama islemleri iki asamada yapilir. Ik asamada, kil firca
doner mile takilarak ponza siiriiliir ve takinin kaba temizligi yapilir. Motor durdurulur, bez
firga takilarak cilalamaya devam edilir. Yeteri kadar parlatma yapildiktan sonra kege fir¢ayla

bir miiddet daha cilalama yapildiktan sonra birinci asama (ponzalama) tamamlanir.

Ikinci asamada motor miline sirasiyla ince firca, bez firga takilir. Firgalara beyaz veya
yesil siiriilerek cilalama islemine devam edilir. Son olarak tiiy firca takilir. Istenilen yiizey

kalitesi elde edilene kadar cilalama islemine devam edilir.
3. Matlastirma:

Homojen olarak cilalanmasi miimkiin olmayan veya uzun siire cilali kalmasi gii¢ olan
yiizeyler, rodajlanacak yiizeyler ve goriiniim estetigi verilmek istenen takilara uygulanarak
dagmik 151k yansitmalar1 saglanir. Boylece cilali yilizeyler ayna gibi parlar, matlastirilan
yiizeyler ayn1 rengin degisik tonunda donuk bir goriiniim kazanir. Matlastirma islemleri, cila
motoru veya kumlama makinelerinde yapilir. Matlastirilacak yiizeyler acik birakilarak diger
kisimlar bant ile kapatilir (cilalamada brose kullanilacaksa). Basaril1 bir matlagtirma ile

takilara iyi bir model ve estetik goriiniim kazandirilir.

TAKI PARCALARINI CILALAMA



Kuyumculukta gesitli takilar tiretilmektedir (bilezik, yiiziik, kolye, bros vb.). Bu takilarin
yiizey kalitesini ve albenisini artirmak i¢in cilalama iglemine ihtiya¢ duyulur. Cilalama
isleminde, her takinin cilalanis bigimi farklidir. Bazi takilar malafalarda sabitlenerek bazilar
penseyle tutularak bazilari da diiz tahtalarla desteklenerek cilalanir. Cilalama islemi yapilirken

bir takim hususlara dikkat etmek gerekir.

Kolyelerin cilalanmasi: Kolyeler, tamburlu motor ve cila motorunda cilalanabilir. Kolyelerin
yapilarma gore cilalama yontemi secilmelidir. Tamburlu motorda, tassiz kolyelerin
cilalanmasi uygun olur. Tash kolyelerin mihlamadan 6nce tamburlu motorda temizlenerek
mihlamaya gonderilmesi ve mihlama yapildiktan sonra cila motorunda cilalanmasi gerekir.
Bilekliklerin cilalanmasi: Bileklikler ve zincirlerin tamburlu motorda cilalanmasi, 1yi netice
verir. Tamburlu motorda cilalama siiresi ¢ok 1yi ayarlanmalidir. Matlagtirma yapilacak

kisimlar i¢in cila motoru kullanilmalidir.

Kiipelerin cilalanmasi: Kiipeler cilalanirken bi¢im ve yapilislarma dikkat— edilmelidir. Ince
ve i¢i bos kisimlarin bozulmamasi i¢in gereginden fazla sikilarak tutulmamali, fazla
bastirilmadan cilalama yapilmalidir. Tagh kisimlar dikkat ve 6zenle cilalanmalidir.
Yiiziiklerin cilalanmasi: Yiiziiklerin cilalanmasinda lastik firgalarla i¢ ve dis yiizeyler
firgalanarak dalgaliliklar giderilmelidir. Tash yiiziikler, taslar yuvalarina oturtulmadan 6nce
cilalanmali, taglar yuvalarma oturtulduktan sonra bozulan kisimlar tekrar cilalanip kontrol

edilerek cilalama tamamlanmalidir.
Cilalamada Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

e Tamburlu motor ve doner dolaplarda, giimiis takilardaki kararma parlatilirken siire
kisa tutulmalidir. Cilalama isleminde {iriine uygun yontem se¢ilmelidir.

e Istenilen yiizey kalitesine uygun fir¢a ve cilalar kullanilmalidir. Cilalama islemi
strastyla kil firga + ponza, fir¢a + cila, en son olarak da tily firca+ cila seklinde
uygulanmalidir.

e Firgalar, cila motoruna salgisiz ve siki bir sekilde takilmalidir. Cila motoru
calistirilmasi sirasinda cam muhafaza indirilerek cila yapilmahdir.

e Cilalama sirasinda cilalanan iiriiniin sabitlenmesi mutlaka yapilmali, is kazalarina

kars1 tedbirler almmalidir. Ici bos takilar cilalanirken bigimlerinin bozulmamasima

dikkat edilmelidir.



Uriinler, fircalara fazla bastirilmadan cila yapilmalidir. Isinan parcalarin elleri
yakmamasi i¢in yiiziik malafasi, eldiven veya tahta parcalari kullanilmalidir. Pargay1
sogutmak amaciyla suya batirmaktan kaginilmalidir.

Cila motorunun déonme yonii, par¢ay1 ¢alisandan uzaklastiracak yonde olmalidir.
Yuvarlak yiizeyler cilalanirken fir¢alara dogru dondiiriilerek cilalama yapilmalidir.
Baklava kesimi alyanslar ve keskin kenarli takilar, cila motorunda cilalanmamalidir.
Ciinkii fir¢a, ponza ve cilalar takinin keskin kenarlarini agindirir ve sekil bozuklugu
olusur.

Cizikler cilalanirken agindiricinin ¢iziklere dik (90°) ac1 ile hareket etmesi
saglanmalidir. Cila motorunda, islem bitince makineyi kapatip donen milin ¢gabuk
durmasi i¢in el ile durdurmaya ¢aligmaktan kaginilmalidir.

Cilalama islemi tozsuz, aydinlik ve havadar ortamlarda yapilmalidir. Cilalama islemi

sirasinda ¢alisan, miimkiin oldugu kadar maske kullanmalidir.



