KUYUMCULUKTA DESEN AKTARMA (MARKALAMA)
Tanim ve Onemi

Markalama; yapilacak bir isin, bicim ve motiflerin i pargasi iizerine ¢izilmesi
islemidir. Markalama i¢in imal edilmis parcalardan ve markalama aletlerinden faydalanilir.
Markalama, par¢anin uygunlugu 6l¢iisiinde deger tasir. Resim tizerindeki 6lgiiler dikkatle
izlenmeli, marka ¢izgilerinin keskin ve temiz ¢izilmesine ¢aligilmalidir. Markalama, is
parcasinin tam Olclisiinde yapilmasina, iyi islenmesine ve kontroliine yardim eder.

Markalamadan sonraki islemlerin tamlig1 markalamanin hassasiyetine baglidir.
Markalama Cesitleri
Kuyumculukta genel olarak dort sekilde markalama yapailir.
Yapistirma Yontemiyle Markalama

Bu yontemde levha {izerine aktarilacak olan desenin, kagit iizerine ¢izilmis bir
resminin bulunmasi gerekir. Resim ¢izili kagit, uygun levha iizerine tutkalla yapistirilir.
Burada dikkat edilmesi gereken husus, kullanilan yapistiricinin kaliteli olmasidir. Ciinkii
desen aktarma isleminden sonraki islemlerde, yapistirilan kagidin ¢ikmamasi ve konumunu
korumasi gerekir. Bu yontem pek sik kullanilan bir yontem degildir. Sadece ¢ok karmasik

sekilleri bulunan desenlerin aktarilmasinda kullanilir.
Sablonla Markalama

Klasik model ve iizerinde fazla teferruat1 bulunmayan basit ve ¢ok sayida desen
aktarmasi yapilacak parcalarin, dnceden sa¢ levha iizerine bir adet kopyasi ¢ikartilir. Bu
cikartilan kopyaya sablon ad1 verilir. Desen aktarma islemi yapilirken sablon, kullanilacak
levhanin iizerine konularak birka¢ yerinden sabitlenir veya elle tutularak ¢izim swrasinda
kaymamasi saglanir. Sabitleme isleminde el mengenesi, kargaburnu, kiskag vb. aletler
kullanilwr. Celik ¢izeceklerle sablon iizerindeki kenarlar takip edilerek parca iizerine ¢izgiler
aktarilir. Bu islem yapilirken sablonun kaymamasina 6zen gosterilmeli, ¢izecegin ucunun ince
ve sert olmasina dikkat edilmelidir. Bu yontem kuyumculukta pek fazla kullanilan bir yontem
degildir. Markalama yapmak i¢in gerekli olan aparatlar, ¢elik ¢izecek ve yiizey boyasidir
(goztast eriyigi vb.). Cizim igleminden sonra ¢izgi lizerine noktalama islemi yapilir, ¢izgilerin

kaybolmasi1 6nlenmis olur.



Isleme Metoduyla Markalama

Bu yontemle yapilan desen aktarma islemi, sablonla yapilan desen aktarma islemine
benzer. Bu yontemde de dnceden kaliplarin (sablon) hazirlanmasi gerekir. Bu yontemin fark,
daha karmasik sekillerin desenlerinin aktarilabilmesidir. Isleme yonteminde markalamayi iic
grupta incelemek gerekir. 15 Kalip ile levhanin sabitlenmesi: Sablon (model), is par¢asi
iizerine yerlestirilir. Yayli ¢ift veya ataglar yardimu ile sikica tutturulur. Kalip ile is pargasi

arasindan 151k sizmayacak sekilde olmalidir.
Isleme isleminin yapihsi:

Sabitleme isleminden sonra kalip alta gelecek sekilde kargaburnuyla tutulur. Islenen
parca, is kaynaginin 4-5 cm iizerinde olacak sekilde tutulur. Is kaynagi mum, gaz lambas1 vb.
olabilir. Is kaynagindan ¢ikan isler, kalip bosluklarindan gecerek is parcasinda kararmis
bolgeler meydana getirir. Isleme esnasinda kalip, yere paralel konumda tutulur ve yavas
hareketlerle is kaynagi lizerinde gezdirilir. Zaman zaman is pargasi kontrol edilir, kalip
bosluklar1 tamamen islenene kadar islemeye devam edilir. Isleme tamamlaninca kalip iiste
gelecek sekilde gevrilir. Kalip yayli ¢ift veya ataglardan kurtarilir, kargaburnu ile sadece is
parcasi tutulur. Kalip yukariya dogru atilir, is par¢asindan ayrilir. Bu atma sirasinda kalip, is
parcasi iizerindeki isleri dagitmamalidir. Is pargas iizerinde kalip sekli beyaz renkte kalmis

olur.
Isin kalic1 hale getirilmesi

Yapilan islem isleme ile yapildigindan kalic1 degildir. Isi kalic1 hale getirmek gerekir.
Bu islem i¢in ig parcasi sogumaya birakilir. Par¢a soguduktan sonra 6nceden hazirlanmis olan
gomalak ¢ozeltisine batirilir. Cozeltiden ¢ikartilan parca yakilarak ispirtosu ugurulur veya

kurumaya birakilir. Ispirto ugtuktan sonra is kalic1 olur.
Cizim Yontemiyle Markalama

Bu markalama islemi, yapim resimlerinden imal edilmis parcalardan veya verilen
bilgilerden faydalanilarak elde edilen dlgiilerin, yapilacak is pargasi {izerine aktarilmasidir. Is
parcasinin istenilen Olgiilerde elde edilmesi, dl¢iilerin is parcasi lizerine dogru aktarilmasi ile
miimkiindiir. Cizilen ¢izgiler net ve diizgiin olmalidir. Olgiilerin aktarilmasi islemlerinde

markalama aletleri kullanilir.

Markalamada Dikkat Edilecek Hususlar



Tiim yontemlerde desen aktarma islemi yapilirken bazi hatalar meydana gelebilir.
Cizimle yapilan markalamada hatalarin ¢ogu, ¢izim aletlerinin dogru ve yerinde
kullanilmamasindan meydana gelir. Cizecegin kullanilis sekli, 6l¢tilerin taginma bigimi,
uygun aletlerin kullanilmamasi hatalar1 artirir. Ayrica markalama yapan kisinin gérme

bozuklugu ve ¢alisma ortaminin 1s1klandirilmasi da markalamay etkiler.

Isleme yonteminde ise kullanilan sablon ve is par¢asinin diizgiin olmamasz, hatalara sebep
olur. Sablon ile is pargasi arasinda bosluk birakilmasi en sik rastlanan hatalardandir. Isleme
sirasinda is pargasimin is kaynag iizerinde diiz tutulmamasi sebebiyle hata olusur. Is
parcasinin her bolgesi islenene kadar isleme devam edilmelidir. Islemede kullanilan gomalak

cozeltisinin zamanla bozulmasi hatalara sebep olur.
Genel olarak asagidaki kurallara uyulacak olursa hatalar en aza indirilmis olur.

e Uzerine desen aktarilacak pargalar (levhalar) diizgiin olmalidir.

e Desen aktarma (markalama) islemini yapan kisi, markalama yontemi hakkinda—
yeterli bilgiye sahip olmalidir.

e Desen aktarma sirasinda aletler, teknolojik kurallara uygun sekilde kullanilmalidir.
Desen aktarma aletleri yipranmamis olmalidir.

e Desen aktarma islemi yapilirken islem basamaklar1 takip edilmelidir.

e Desen aktarma isleminde kullanilan kimyasal malzemelerin bozulmamasina dikkat

edilmelidir.



