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CILALAMA VE PARLATMA

Tekrar baslamaya hazir misiniz? lyi! Onceki dersimizin sonunda kaplamanin 3 adimdan olustugunu
ogrenmistik: 1) Kaplamaya hazirhik, 2) Kaplama, 3) Son yizey islemler ( Laklama, vs.). Bu ve bir sonraki
derste birinci adimin tim ayrintilarini gézden gegirecegiz. Bu derste 6zellikle Cilalama ve Parlatma konusunu
tartisacagiz.

Kaplanmak Uzere elinize gegen pargalar gogu zaman puruzld, kirli ve yagh ylzeylere sahiptirler. Eger ufak
bir kaplama at6lyesinde iseniz, ylzeyi dogru sekilde plruzsiz ve temiz hale getirmek size dusebilir. Eder buyuk
bir is yerinde iseniz bu sizin i¢in bir avantajdir. Cilalama ve parlatma bolimUnu inceleyebilir ve isin inceliklerini
g6zlemleyebilirsiniz. Parlatma iglemi kaplama tesisi i¢in masrafl bir <'5ni§lemdir.1 Parlatma igleminin kétu
yapilmasi ciddi kaplama sorunlarina neden olabilir. Bu iki sebepten dolayi kaplamacilik isi ile ilgilenen biri
igin cilalama ve parlatmanin nasil igsledidinin bilinmesi hayati 5Snem tasimaktadir.

Cilalama ve parlatmanin asil amaci kaplanacak malzemenin ylizeyini yeterli derecede
pl'jr[stiJzIe'\;‘,tirmektir.2 Bu asamadan sonra akla su soru gelir: Pirlzsizlikten kasit nedir?

PURUZSUZLUK NEDIR?
Alttaki dalgal gizgiler bir ylizeyin kesitinin blyGtilmis goérinimini ifade etmektedir. Kaplanacak metalin
ylzeyinin parizlaligan gérinimidur. Ylzey nasil pirtzla veya dizgin olmaktadir?

—

d

Sekil 1. Yuzey Piruzlologo

Pirizlerin u¢ noktasiyla gukurlarin alt noktasi arasindaki disey mesafeyi Olgebilecek uygun bir aletle
purGzluligin (yada dizgunligun) sayisal degerini belirleyebiliriz. 14. derste degisik metodlarla bunu dlgebilecek
bircok 06lgi aleti oldugunu goérecek ve cgesitli test yontemlerini gézéniine alacagdiz. Bu noktada Profilograf adli
cihaz hakkinda bilgi sahibi olmamiz yeterlidir (dlizgin sekilde yerlestiriimis bir c¢ikintinin ylizey (zerinde
kaydirilirken yaptigi goreceli hareketi tesbit etmek prensibiyle galisir), tepe ve c¢ukurlar arasindaki ortalama
disey mesafeyi veren bir cihazdir. Bir baska cihaz olan Profilometre de ¢ikintinin hareketi prensibiyle galigir ve
tepe ile gukur noktalar arasindaki diisey mesafenin RMS (root means square, karelerin ortalamasinin karekoki)
yani etkin degeri mantigiyla ¢alisir. Mesafeler mikron olarak 6lgulir. 1 p = metrenin milyonda biridir.

Ornegin 6 u, 8 n ve 10 u olarak elde edilen 3 okuma (dlglim) sonucuna gére ortalama plriizIUlik asagidaki
gibi hesaplanir :

(6+8+10)u =8p
3

RMS (etkin) deger, her okumanin karelerinin birbiriyle toplanip okunma sayisina bdlinmesi ve elde edilen
sayinin karekokunun alinmasiyla bulunur. Biraz dnce okunan degerleri bu metodda uygularsak ; etkin degeri

VG 2+ B p2+(10u)2/3] = (36 u2+64 pu2+100 p?) /3 = (66,6 u?) = 8,16 u olarak buluruz.

Goérduginuz gibi bulunan iki sonug arasinda gok az bir fark vardir. Ortalama deger etkin degerden %?2 ile
%10 daha kiglktir. Cogu uygulamada bunlar birbirinin yerine kullanilabilir. Yani karekdk almakla ugrasmaniza
gerek kalmaz.

Problem 1 : Yizly purtzlGlik testinde sirasiyla su 5 deder okunmustur : 4, 5, 5, 6 ve 4 u. Ortalama
purGzlulik nedir? Karekok (RMS, etkin) purizlulik dederi nedir?

Metal yuzeyle ilgili olarak catlaklar, ylzey dalgalanmasi, ylzey dizensizliginin yénu, bu dizensizliklerin
bicimleri ve yayiliglari gibi satista etkisi olan konular da gézéninde tutulmaldir. Kaplamada puruzlilik ve daha
az da olsa catlaklilik énemlidir. Biz simdi burada yalnizca purizlilikten bahsedecediz ve metalurjik yuzey
catlaklarini daha sonra isleyecegiz.

Yuzeyin plruzlUlik derecesine gore yuzey islem yapilir. Degisik islem gérmus yuzeylerin purtzltlugine
gOre ortalama deg@erlerini gosteren Tablo 1 bu agamada dnem arzetmektedir.
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TABLO 1
METALLERIN YUZEY PURUZLULUGU

YUZEYE UYGULANAN iSLEM KAREKOK PURUZLULUK ARALIGI ? (mikron)
KUMLANMIS 2540 - 635
DOVULMUS 635 - 155
HADDELENMIS 635- 38
CEKILMIS 635- 75
SOGUK DOKUM 320- 65
ELDE ISLENMIS 2540 - 635
ISLENMIS & TORNALANMIS 3225- 75
SILINDIR ISLENMIS 635- 38
MATKAPLA DELINMIS 635 - 153
ZEMIN ISLENMIS 635- 38
SILINDIRIK SEKIL ISLENMIS 153 - 21
BILEYLENMIS 41- 5
POLISAJLANMIS (CILALANMIS) 41- 5
SUPER ISLENMIS 21- 3

imalattan ¢ikmis metallerin yiizeylerinde capaklar, kalip artiklari ve tirtiklar olabilir. Kaplamadan énce
parcalar bunlardan arindiriimalidirlar. Aksi taktirde kaplama kalitesindeki yan etkileri buyuk olur. Yuzey polisajla
temizlenmelidir. Polisaj islemi manuel, otomatik ya da mekanik olarak yapllabilir.4

Belki polisaj isleminin siradan bir is oldugu dusundlebilir ancak aslinda bu dodru degildir. Polisaj ile
kaplama arasinda kuvvetli bir iliski vardir. Bu nedenle polisaj uygulamalari hakkinda ayrintiya girmeden énce bu
konuyu ele alarak, polisajda karsilasilabilecek bazi sorunlar hakkinda bilgi edinmenizi saglayacagdiz. Bunun
cilalama (polisaj) ve parlatma maliyetiyle buyuk iligkisi vardir.

Polisaj ve parlatma, asindirma olarak bilinen iglemin ylizey purizsizlestirme igin kullanilan kismidir.

Asindirma islemi, metal yuzeyindeki capaklari ve pargaciklari agindirici olarak adlandirilan ve goreceli
olarak o metalden daha sert pargaciklar ile temizleme islemidir.

Asindirma sertlige baglidir ve sertlik tamamlanmasi zor olan bir terimdir. Yillarca énce Friedrich Mohs
adinda bir mineralog sertlik 6zelliklerini siniflandirma sistematize etmeye calismistir. Bir elmas alip ylzeyini
bulabildigi bitin mineralleri kullanarak gizmeye galismis, fakat sonunda bir elmasi sadece baska bir elmasin
cizebildigini 6grenmistir! Butin maddeler icinde en serti olan elmasin sertlik derecesini skalasinda 10 olarak
kabul etmis digerlerini ona gére siralamistir. ikinci en sert madde olarak elmastan bagka herseyi cizebilen safiri
(korindon veya aluminyum oksit) bulmus ve skalasinda 9 olarak degerlendirilmistir. Bu sekilde daha yumusak
malzemelere dogru giderek skalasini olusturmustur. En yumusak malzeme olarak bulabildidi en yumusak
mineral olan ve sertlik skalasinda 1 derecesini verdigi talki koymustur. Mohs skalasi, halen glinimizde
kullandigimiz asindiricilarin sertliklerinin derecelendirilmesini saglar. Buguin, ¢ok daha bilimsel olan Rockwell
metodu ve elmas piramit sayisi yontemleri olmasina ragmen, eski Mohs skalasi halen kullanimini
surdurmektedir.

TABLO 2
ILK MOHS SKALASI
CiNSi SERTLIK NO.
TALK ( Magnezyum Silikat ) 1
ALCITASI ( Kalsiyum Siilfat ) 2
KALSIT ( Kalsiyum Karbonat ) 3
FLORIT ( Kalsiyum Florit ) 4
APATIT ( Kalsiyum Fosfat & Florit karigimi) 5
ORTHOCLASE ( Potasyum Aluminyum silikat ) 6
KUVARS ( Silikon Dioksit ) 7
TOPAZ ( Aluminyum Fluosilikat ) 8
SAFIR (' Yakut, Korindon, Aluminyum Oksit ) 9
ELMAS ( Karbon ) 10

Bu skaladaki goreceli sertlik dereceleri hakkinda size bir fikir vermesi igin, pencere caminin sertliginin 5,5,
kuyumcu térpistnin 6,5 ve silikon karbit'in (karborundum, sentetik bir asindirici) 9,5 oldugunu soéyleyelim.
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Skaladaki numaralar arasinda kesin bir baglanti yoktur. Yani elmas talk’ in 10 katidir yada safirden 1 derece
serttir diyemeyiz. Gergekte elmas ile safir arasindaki fark, safir ile talk arasindaki farktan daha buyuktir.

Cogu metaller Mohs Skalasr’ nda 3 ile 6 arasinda yer alir. 6,5’ ten blytk sertlige sahip olanlar agindiricilar
olarak se;ynabilir. Altin metali Mohs SkalasI’ nda 2,7 sertlige sahiptir, daha blytk sertlige sahip bir malzeme ile
cGizilebilir.

Polisaj ve parlatmada agindiricilarin sertligi bilmemiz gereken ilk 6zelliktir.

Bilmemiz gereken ikinci sey ise asindiricinin parcacik biyukligudir. Asindirici pargaciklarin hangi boyutta
oldugunu bilmemiz énemlidir. Cinkl kaba pargaciklar ince parcaciklara gére daha purizli netice verirler.

ASINDIRICI PARCA EBADI

Asindiricilar ebatlarina gére siniflandirilirlar. Asindirici pargalari bir dizi elekten gegirilir. Eleklerin delik
blyukldkleri bilinmektedir. Pargaciklarin gegemeyecekleri kadar kiigiik bosluga sahip olan elege kadar diismeye
devam ederler. Daha sonra her elekte toplanan pargalar ebatlarina gére siniflandirilirlar. Mesela 280 no. elekten
gecip 300 no. elekten gegmeyen parcalarin buyukliklerinin belli bir aralikta oldugunu séyleyebiliriz.

TABLO 3
Standart Tyler Elek Numarasi Elek Agikhgi ( mm?)

10 2,00
18 1,00
20 0,84
40 0,42
80 0,18

120 0,125

200 0,074

Modern asindirici ebatlari 6 ile 600 ve hatta daha yukarisina kadar gider. Bu sayidan yukarisindaki
parcaciklar unumsu ebattadir ki elemeyle ayrilmazlar. Bu yizden bagka ayirma metodlari kullaniimalidir.
Unumsu yapllar F, 2F, ve 3F olarak ayrilabilir. F de@eri buyuduikce parcacik daha inceliyor demektir. Polisaj ve
parlatmada 8-12 unumsu ebat vardir.

Kaplamaci ve polisajci olarak tanecik numarasi ve tanecik boyutlarindan sézedersiniz. Dersin ilerleyen
kisimlarinda 6zel parlatma tekniklerini anlatacagiz.

Kaplama igin isin hazirlanmasiyla yakindan ilgili bir Gglncl faktér de pargaciklarin fiziksel sekli ve parga
imalatidir.

Sekil 2. Agindinci Pargaciklarin Sekilleri

Asinmig

- 17

Pargacik

Parca sekli, kesisen iki bitisen kenarin olusturdugu agi ve kdsenin yarigapi ile belirlenebilir. ideal parga
keskin aclya ve maksimum gugu saglayan yarigapa sahip olmalidir.

Sekil 2° de goruldigu gibi keskin kdseye sahip asindiricilar bir parca metali kesmekte yuvarlaklastiriimis
parcalardan daha iyidir. Asindirci tozlarin hazirlanma metodlari onlarin parlatma ve cilalamadaki
kullanilabilirligini belirtir.

KAPLAMACILIKTA ASINDIRICILARIN KULLANILMASI

PARCALAMA : Bu islem cok nadir kullanilan, en kaba asindirici yontemdir. Asindirici teker ya da
disklerin kullanildigi kaba bir metoddur. Bu metod genellikle metal malzeme dékim, makine veya fabrikasyon
Uretimse kullanilir. Kaplamacilikta bu iglemin pek bir énemi yokmus gibi disinidlmemelidir. Yizey islem
kaplama 6ncesi son islem olabilir. Eger asindirma diizensizce yaplilirsa kaplamada ciddi sorunlara sebebiyet
verebilir.
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POLISAJ : Polisaj, ciplak gozle goérinemeyecek kadar kUguk cizgiler kalincaya kadar malzeme
yuzeyinin asindirici tozlarla gizilmesidir. Cizilme islemi tekerleklere yapistiriimis asindirici pargalarla saglanir.
Gunimizde polisaj islemi igin seritler kullanilmaktadir. Seritler ylizeyden bir miktar malzemeyi asindirarak
alirlar. Polisaj iglemi i¢in kullanilan bu tekerlekler piyasada polisaj kesici olarak adlandirilirlar.

Polisaj islemi kendi icinde boélimlere ayrilir. Asindirici toz tane boyutu blylk (mesela 60’ ik toz) tozla ve
kuru kece kullanilarak yapilan iscilik kaba iggiliktir. Kuru polisajda 70 — 120’ lik toz kullanilirsa gene ayni kaba
yontem sbézkonusudur. Tane boyutu 120 ve daha ince olan ve yagh olarak yapilan isgilik, gresli ig¢ilik olarak
da adlandinlir. Bu isgilikte kege yaglanir. Malzeme ¢ok daha iyi hale gelir. Bu yaglar da piyasada polisaj cilasi
olarak adlandirilirlar.

PARLATMA :  Parlatmayi polisajlanmis ylzeye ayna parlakligi seviyesinde duzgunlik ve gérinime
getirme islemi olarak tanimlayabiliriz. Cok iyi asindiriciyla kaplanmis esnek tekerlerin uyguladidi 1si ve basingla
parlatma yapilir. Parlatma ya da piyasa adiyla ‘firga’ isleminde asindirici toz yoktur. Tekere sadece cila sirulir.

Parlatma da kendi iginde iki kisimda incelenebilir. Yagli keceden gelen malzeme ilk 6nce ‘kesici’ denen cila
ile islenir. Burada parga yuzey ciziklerinden arindirilir. Daha sonra parlatma cilasi ile ylizey ayna parlakhdina
getirilir. Bu polisajin son islemidir.

Sekil 3’ te polisaj isleminin tim ara basamaklarinin plrizsizlik asinan malzeme arasindaki iligkiyi
gOsterilmistir.

KABA INCE ULTRA

POLISAJ POLISAJ PARLATMA SONISLEM
< c
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= e
z = . _
w2 Ideal Bileme
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A3 \ Mekanik Polisaj

o ¥-
, e
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104 708 102 10 i
PURUZSUZLUK - MIKROING
Sekil 3. Polisaj Egrisi
POLISAJ iSLEMINDE NE OLUR
Parcalama ve kaba polisaj birbirine yakin islemlerdir. Sekil 4’ te goéraldigu gibi makinenin kolu ylzeyde

yarik aglyor. Parcalama ve kaba polisaj isleminde asindirici parcalar makine kolu gibi c¢alisir. Malzemenin
keskin uclari mikroskopik olcekli resimden de gdruldugu gibi kesilir.

Sekil 4. Parlatma Makinasi ve Polisaj

Metal
Parca

MAKINAYLA POLISAJ
PARLATMA
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Bazi metaller mat bir ylizeye sahipse surtinme ve/veya basing kdseleri yeniden yapilandirilacak etkiye
sahiptir. SUrtinme 1s1 ve basinci ylzeyi yavasga alir. Boylelikle kdselerin konturlari degisir. Metalin ylzeyine
yapilan dis etkiyle yeni ylizey purizliligu olusur. Kullanilan ince kum korelince basing yiksek uygulanir. Bir
cizgi veya kose temasi yerine yuzey ya da alan temasi vardir. Yizey ve altindaki tabakalar hasar gorir.
Sicakhdin 1000 °C’ ye kadar yukseldigi polisaj islemi sirasinda ylzeyde kismen oksitlenme olusabilir. Burada
gizgisel temas veya kenar temasi yerine ylzeysel temas s6zkonusudur. Zarar géren bu ylizey tabakasinda
yaglayici maddelerin varligina, kristal yapi degisimine (mesela bazi geliklerde isinmayla olusan yumusama) ve
mikroskobik ¢atlamalara rastlanir. Bu hasarli tabaka, ylzeye saplanmis pargaciklar ve isiyla olusan oksitler
daha sonra 6nimuize kaplama sorunlari olarak ¢ikacaktir.

Guzel bir polisaj ve asindirma islemi yapilirsa hasarli tabaka ¢ok inceltilebilir ve tabakanin derinligi Sekil 5’
te géraldugua gibi olur. Basincin artmasi, vb. nedeniyle hasarli tabaka derinligi 0,125 mm. kadar daha artabilir.
Parlatma makinasinin k6t kullaniimasindan kaynaklanan hasarlar bazi durumlarda yizeyin 0,15 mm. altina
kadar girer.

Bu gergekleri aklimizda tutup, polisajda neler olduguna daha yakindan bakalim.

Sekil 5. Kuvvetli ve Hafif Polisaj
=== HareketYonto T = =&

Agir baski Hafif baski

l

Parcacik
(Y

¢ = ¢izik veya kesik derinligi

e = metalin elastik derinligi

p = metalin plastik derinligi

w = asindirici pargacigin dndndeki yigin

Toplam purGzlilik ve kusurlulugu 6grenebilmek igin toplam ortalama puriGzlilik miktarini (mikron
mertebesinde) 6lgcmeye ihtiyaciniz vardir. Cogu durumda bu puruzlilik miktarini daha da disiirmek istersiniz ve
bunu bir dizi polisaj islemiyle gergeklestirebilirsiniz. istediginiz piiriizsiiz ve kaygan yiizeye ulagmak icin degisik
parca ebatlarina sahip bir dizi asindirici toz pargaciklari kullanmaniz gerekir. Ayna goériinimine sahip olmaya
galisin. Tabi buna sadece tek bir asindiriciyla ulasamazsiniz, burada yeni bir olay devreye giriyor. Bunu plastik
akig olarak adlandiriyoruz ki, Sekil 6’ da gériindigu gibi, polisaj tekerinin baskisi ve olusan ylksek I1sI sayesinde
(yer yer 1000 °C’ ye ulasir) metaldeki tepeler plastiki bir akisla gukurlari doldururlar.®

Sekil 6. Metal Yizeyinin Polisajla Dizeltilmesi (Buffing)

Dairesel
Hareket

Ddnme Basinci e Tepeler gukurlara dolar

Dizeltilmig
Yizey

Metalin
Hareket Yonu
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Buna gore bir metalin polisaji yapilarak ¢ukurlari doldurmak suretiyle miimkun olan en purizsuz yuzeyi elde
etmek imkani olsa dahi, tepe ve cukurlar arasinda fazla fark olmamasi istenen bir durumdur. Sekil 6’ da da
gorduginiz gibi vadi ve tepeler muntazam degilse olusan ylzey guzel bir yansitma verecek sekilde
diizelmeyebilir.

Genelde akan yiizeyler olagan olmayan ézelliklere sahiptir. Bu yiizey adini ingiliz fiziki Beilby’ den almistir.
Cok sert islenmis olan polisajda metal tozlar (kristalit) olur ki bunlar ¢ok kiguktirler. Aslinda olusan yapinin ¢ok
iyi ve istenen yapida olmayacak sekilde diizensiz olacagini diisiinebiliriz, bu Amorf yapidir. ilk baslarda
ylzeydeki bu tuhaf tabakanin yizlerce belki binlerce atom kalinliginda olabilecegi disinilmisti. Son bulgulara
gore, eger yuzeyde bu tabaka mevcut olsa dahi gogu durumda kalinligi sadece birkag angstrom kadardir (bir
veya iki atomluk bir tabaka).

Burada kaplamaciyi ilgilendiren husus sudur : Kristal yapisi dalgali ve kirintili olan ylzey tabakasinda yag
ve atik birikebilir, mikrogatlaklar olusabilir ve ylzey alti oksitlenmesi meydana gelebilir. Bunlar kaplamada pul
pul dokiilmeye, kabarmaya ve catlamalara sebebiyet verebilir.

Verilen enerjinin %3-12’ si metal ylzeyinde gerilme enerjisi olarak depolanir. Bu imalatta, pargalanmada ve
polisajda da gecerlidir. Metal yiizeyinde depolanmis gerilme enerjisinin miktari ne kadar artarsa kaplama
zorluklanyla karsilagma ihtimali de o derece artar.

Kaplama zorluklarini minimuma indirmek igin, tim polisaj islemlerinde yiiksek basing, ¢ok sert tekerlek,
yuksek sicaklik ve ¢ok yuksek hizda kesmelerden sakinilir. Bir kaplamaci olarak eger bir dnceki islemin yan
etkilerinden olusabilecek sorunlar olursa yapabileceginiz birseyler var. Fakat genelde kaplama zorluklarinin
ortaya ¢ikmasina daha ¢ok neden olan polisaji kontrol altina almalisiniz.

Metali kaplamaya hazirlamak i¢in kullanilan daha baska ytzey asindirici islemler de vardir. Bunlar;

KUM PUSKURTME : Uygun bir kapta basin¢ch hava ile asindirici parcaciklar sayesinde
yuzeyden bir miktar metalin uzaklastiriimasi iglemidir. Bu iglem c¢ok kaba malzemelere uygulanir ve
kaplamacilikta pek fazla kullanilmaz. Bazen tanecik olarak cam boncuklar kullanilir ki, son yillarda bu sekilde
islem yapmanin ¢ok daha yararli oldugu kanitlanmistir.

KUM DARBESI (KUMLAMA) : Yari-sert, deriden yapilmis ve benzeri maddelerin polisaj islemi igin kum
darbesi uygulanir. Asindirici yavagga uygulanir — icersinde stinger tasi icermektedir. Bunlar ya mineral yaglarla
ya domuz yagiyla veya her ikisinin karigimiyla nemlendirilir. Bu islem kursun, kalay, bakir, gimus ve alagimlar
gibi yumusak malzemeler igin damar (iz) olusturmadan uygulanir. Daha yumusak malzemelerde iglemin hatasiz
(metalde ylzeyinde donuklagsmaya ya da damar (iz) olusumuna neden olmadan) yapilmasi zor oldugundan bu
islem ¢ok yumusak malzemeler igin pratik degildir.

FIRCALAMA : Metal ylUzeyine bazen son iglem olarak uygulanan asindirici islemdir ve
bazen de ara islem olarak uygulanir. Nikel-GimUs ya da piring telli ve hizla dénen bir firga ile yapilir. Yaglayici
olarak sik sik sabunlu su kullanilir (aslinda bayat bira daha iyi sonug verir). Mat ve hafif yagl bir yiizey olusur.

BUHAR PUSKURTME : ISLAK PUSKURTME, akiskanla honlama (bileme), jet piiskiirtme,
buharla honlama olarak da bilinir. Bu islemde asindirici sivi igerisinde (genellikle su) asilidir. Sivi ya
pompalanarak, ya basingli hava yardimiyla veya merkezka¢ (santrifij) kuvvetinin etkisiyle metal yuzeyine
puskurtlir. Genis ylzeyleri agsindirmada merkezka¢ yéntemi daha Ustiindir. Hangi ydntemle yapilirsa yapilsin
uniform olarak mat ve genellikle gok temiz bir yizey elde edilir. Boylelikle, eder polisaj gerektirmiyorsa siradan
bir yikamanin ardindan malzeme Uzerine kaplama yapilabilir. Bu iglem asindirmanin etkisini énlemek icin
yuzeye iki farkl tonda efekt verme isi i¢in de ¢ok yararlidir.

SATINE iSLEM : Bez tekerle yagsiz ortamda asindirma uygulama islemidir. Bez teker
dénerken metal ylzeyine temas ettirilir. Satin gérindmlu ylzeyin 15131 yansitmasi ¢ok azdir. Bu iglem genellikle
gimis kaplamadan sonra son islem olarak uygulanir. Bu islem bazen bu polisaj bilesigini piyasaya ilk stren
kisinin adiyla, Lea iglemi diye de anilir. Aslinda bir ylizey ¢izme islemidir ama cizikler ¢ok kiguk oldugundan
glzel bir gérinum elde edilir.

Siradaki U¢ asindirma islemi genellikle kaplama duikkanlarinda kullaniimaz, fakat makinacilar igindir.
Makinaciler malzeme Uzerindeki asinma miktariyla ilgilidir. Kaplamacilar ise bu tur seylerle karsilasmak
durumunda degillerdir. Buna ragmen karsilasacaginiz zaman ne oldugunu bilmeniz igin bunlardan bahsetmekte
fayda vardir.

TURLAMA : Bu iglemde bir alet yuzey Uzerinde rastgele hareket ederek dolasir.
(Turlama) Alet ile metal ylzey arasinda serbest asindirici tanecikler vardir. Kesme hizi ¢ok diisiik oldugundan
olusan is1 da azdir. Asindirici pargaciklar yag, parafin ya da grese bulanir. Sekil 77 den de goéruldigu gibi
parcaciklarin sadece uglari yag tabakasinin diginda kalir. Bu islemde pargaciklar ufala ufala yag tabakasinin
icinden gikamayacak kulgiklige erisene dek asindirma yaparlar.
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Sekil 7. Turlama ve Super Soniglem

Kolun Gzerine hafif basing uygulanir

Rastgele hareket \t

I/k \.\ 3

IS (Baslangicta) I IS (Bitigte)

HONLAMA (BILEYLEME) : Asindiricilarin birlikte tutunmus olarak kullanildii etkili bir pargalama
islemidir (Bileyi taslari). Cok az miktarda i1si olusur. Taslarin eksen etrafinda ve (titresim) olmak Uzere iki yonlu
hareketinden dolayi ylizey dizglin gérikmez. Tasa uygulanan basing cm? basina 1,75 ile 5,25 kg. arasindadir.
Titresim hizi dakikada 200 turdur.

SUPER SONISLEM : Bu agindirici islem ilk olarak Chrysler sirketi tarafindan bulunmustur. islem
esnasinda tas ile metalin birlikte titresmesi haricinde bileylemeye benzemektedir. Tas dakikada 1000-2000 tur
atar ve tas Uzerindeki basing bileyidekinden daha azdir.

Son olarak, higbir asindiricinin  kullaniimadigi  kayganlastiricinin iglemi olan cilalayip parlatmayla
ilgilenecegiz. lyi bir sekilde polisajlanmis malzeme ovalanarak parlatilir. Piiriizsiizlestirme isleminde metal akisi
olur. Elle cilalayip parlatilabilir ya da tanbur icinde celik veya cilalama taslariyla parlatilabilir. Parlatilan
cisimlerde ¢ok az agirlik kaybi olur ya da hi¢ olmaz.

Bunlari iyice 6grenirseniz dersin ilerleyen bolimlerinde yarariniza olacaktir.

SORU : Polisaj nedir? Parlatma nedir? Kumlamayi tanimlayiniz.

MANUEL (EL ILE) POLISAJ NASIL YAPILIR?

Polisaj manuel, otomatik ya da mekanik olarak yapilabilir. Cogu kaplama dikkaninda polisaj elle yapilir.
Tekerlek belirli hizda doner. Polisajlanacak parca elle kontrol ettiginiz donen tekere sirtiimek suretiyle Sekil 8’
de de gorildigu gibi yizey asindirmaya tabi tutulur. Bu islem asindiriciyla kaplanmis seritle yapilir. (Sekil 9)
Serit daha hizhidir ve buglin bu metod tercih edilmektedir.

Sekil 8. Polisaj Tekeri Sekil 9. Polisaj Seridi

Teker
Kapagi

Asindinci Kayig

Siper N il Bogtaki
Teker
Havalandirma

Polisaj icin kullanilan asindiricilar ya tekerlek Uzerine ya da serit (zerine yapistirilirlar. Degisik yapistirma
teknikleri vardir. Sayfa 5’ te de aciklandidi gibi polisajda bir dizi tanecik kullanilir. Mimkin olan en az sayida
tanecik gesidi kullanilarak istenilen polisaj kalitesine ulagsmak ¢ok 6énemlidir. Clinki bu polisaj isciligini azaltacak
bir faktérdir. Ayni zamanda maliyeti de etkiler. Mesela demir bir kalibin polisajinda, asindiriciyi tutturmak igin
yapistirici kullanihr. Once 60 numara toz sonra sirasiyla 80 numara toz, 120 numara toz, 150 numara toz ve
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son olarak 180 numara toz yapistirilan tekerlekle kullanilir. 5 igslemden gegiriimis olur. 60 numaradan 180
numaraya onar onar da ulasabilirsiniz. O zaman 13 ayn iscilik yapilmis olur. Zamk yerine silikon yapistirici
kullanilirsa operatér ayni neticeyi 80 #, 120 # , ve 180 # tozlan kullanarak ta elde edebilirsiniz. $imdi ise 3
iscilik yapilmigtir. iscilikten, zamandan ve maliyettin %40 tasarruf saglanmistir.

DENEY 1:

1. Yaklasik 5 cm. genisliginde ve 15 cm. uzunlugunda (baska ebatlarda da olabilir) bir parga metal alin. Bu
metal levhayi enine gizerek ortadan iki esit pargaya boélun.

2 . Daha sonra boylamasina iki bolecek sekilde ¢izin, ¢izigi fazla derin yapmayin. Levhanin arkasina bu iki
pargay! 1 ve 2 olarak numara verin.

Zimpara

Seridi

3. Bir parga zimpara kagidi alin ve bu kagidi diizgiin bir tahta pargasina sarin ($ekil 10). Zimpara sariimis
bu tahtayla metal plakanin 1. bélimini zimparalayin (zimpara numarasi en az plakaya gizilen cizik derinligi
kadar olmalidir). Cizgi kaybolana dek ovalayin.

4. Simdi tahta Uzerindeki zimpara kagidiyla ¢izikler daha az belirgin olana dek gizikle ayni dogrultuda
zimparalayin. F veya FF hassasiyetindeki zimparaya ulasana kadar bir sonraki zimparayi kullanarak devam
edin. Son adima gelene kadar 6 ya da 7 dl¢ide kagit kullaniimasi gerekebilir.

5. Simdi metalin 2. b6liminde su yontemi takip edin : Ayni ebat zimpara ve ovalama araciyla baglayin.
Yuzey esit sekilde ¢izilene dek uygulayin ve orijinal bir ¢izik gérinima elde edin. Ylzeyi bir bezle temizleyen ve
ardindan daha ufak bir zimpara kagdidi kullanin. Yizeyi son yapilan ovalama yoéniyle ayni agiyla ovun. Bu
yéntemi F veya FF hassasliginda zimpara kagidina ulasana kadar uygulayin. Eger islemi dogru sekilde
uygulamigsaniz 2. kisimda yuzeyin ¢ok daha iyi oldugunu gdreceksiniz ve sonuca ulagsmak icin gereken
asamalarin sadece yarisini kullanmaniz kafi gelecektir.

Birbiri ardina yapilan polisaj islemlerinin bir 6nceki polisajin yonlyle 90° agi yapacak bigcimde (dik
dogrultuda) uygulanmasinin neden daha iyi sonug verdigi sorusu akla gelebilir. Bu alandaki arastirmalar heniiz
tamamlanamadigi i¢in bilimsel bir cevap vermek henliz mimkin degildir fakat, Sekil 11° den de gordigliniz gibi
bir 6nceki asindirmayla ayni yonde uygulanacak daha hassas asindirma isleminde asindirici pargalarin ¢ogu
dogru sekilde is géremeyeceklerdir. Ote yandan dik agili polisaj yaptiginizda ise birim uzunlukta daha fazla
kesme yapmis olursunuz.

Sekil 11. Dogrultunun Etkisi

Paralel
Polisy/

—

Normal
Polisaj *

* Onceki ciziklere gére
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Bir 6nceki paragraf ve deneyden polisajda 6nemli olan bazi faktorleri farketmigsinizdir. Bunu polisaj
uygulamasinda deneyerek pratikte de tecrube edebilirsiniz. Polisajda hizli ve iyi netice almak icin bilgilerinizi
deneyerek kendinizi sinayin.

POLISAJA ETKi EDEN FAKTORLER

1. YUZEY HIZI : Sekil 12’ de gésterildigi gibi polisajda, polisaj kegesinin (izeri agindiricilarla kaplanir. Bu
keceler disk seklindedir. Daha hizli dénen bir kegcede temas daha ¢ok olacagindan dolayr metal yuzeyin
cizilmesi de artacaktir.

Sekil 12. Tekerin Terminolojisi

r.—_-— — et

m = Dakikada devir sayisi
Tekerin Gzerindeki P noktasi (r.D.m ft/dak.)
cizgisel yizey hiziyla hareket eder.

e 7 » F = YUz veya genislik
D = Teker gapi
A = Kege deliginin capi

Yukaridaki diyagramda kegenin c¢evresi gapinin 3,14 katidir (m x D). Eger teker dakikada ‘ m ‘ kez
doniyorsa, (3,14 ) (D) ( m ) esitligine gore dakikada taranan ylzeyi hesaplayabiliriz. Bunu tekerin dogrusal
ylzey hizi olarak ta adlandirabiliriz. Kisaca L ile adlandirirsak

(1) L=3,14.D.m

ORNEK : 23 cm. g¢apinda bir teker 1800 RPM ile dénerse dogrusal yiizey hizi ne olur? (RPM : Rotate
Per Minute, Devir / Dakika)

CEVAP : L =(3,14) (D) (m) = (3,14) (23 cm.) (1800 dev./dakika)

=130.000 cm. / dakika
= 1.300 mt. / dakika

PROBLEM 2: 6 in¢ ¢apinda bir teker 3600 RPM ile dontiyor. Dogrusal yiizey hizi ne olur? (Bir ft. 12 ingtir.)
L=?7 CEVAP : 5650 ft./dakika

PROBLEM 3: Lineer yluzey hizi 600 ft./dakika olan polisaj tekeri vardir. Dénlis hizi ise 3600 RPM’ ye
ayarlanmistir. Hangi ¢apta polisaj tekeri kullaniimalidir?
CEVAP :L=(3,14) (D) (m)densonraD’yi ¢ekersek
D=(L)/(3,14)(m)olur.
ise D =6000/3600 = 0,52 ftya da diger bir ifadeyle
D =6" (ing)

PROBLEM 4 : Hizi ayarlanabilir bir polisaj motorunuz var ve 9 in¢ ¢capinda tekerlekler takiimis olsun. Yizey
hiz1 7000 ft./ dakika ; Dakikadaki devir sayiniz ne olur.
CEVAP : 1 foot =12 ing ise, 9 in¢c = 9/12 ft. = 3/4 ft.
L =3,14 . D . m formulinden
m=L/3,14 . D = (7000 ft/dak.) / 3,14. (3/4 ft.) = 2970 RPM, buna kabaca 3000 RPM diyebiliriz.

Polisaj ve parlatmada kullanilan teker hizlari 915 ile 3050 mt/dakika (300 ile 10,000 ft/dakika) arasi
degismektedir. En ¢ok kullanilan polisaj ise 1830 ile 2450 mt/dak. (6000 ile 8000 ft/dak.) arasi, parlatma yani
firga islemi igin ise 2750 ile 3050 mt/dak. (9000 ile 10.000 ft/dak.) arasi degismektedir. Daha disuk hizlardaki
kullanimlar ise ¢izmek ve tel firgca islemleridir.
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Yizey hizi diserse, asindirma islemi zayiflar ve teker lzerinde asindirici tozlarin ayrilma ihtimali artar.
Diger bir yandan teker hizi artinca ¢ikan 1sI da artar. Isinin da metal ylzeyine yan etkisi ve asindirici tozlari
tutan yapistiriciya, hele bu yapistirici zamk veya tutkal tliriinden ise yan etkisi olur.

2. KULLANILAN ASINDIRICI TIPLERIi : Bu bdlimin ik kisminda da islendigi gibi, siirekli kesme
yetenegini kontrol edebilecek sekil ve formda, sertlikteki asindiricilarin gesitleri teker Gzerindeki asindirici
miktarini etkiler. Cogu metal polisajinda aluminyum oksit tanecikleri kullanilir. Bu aluminyum oksit kumlarini
zimpara olarak adlandirabiliriz. Dogal zimparalarda aluminyum oksit, silikon dioksit ve demir oksit bulunur.
Dogal zimpara Turkiye veya Yunanistan’ da ¢ok miktarda bulundugu igin, bu ylizden Turk zimparasi ya da
Yunan zimparasi olarak da adlandirilir. Bu asindiricinin MOHS sertlik sayisi 9’ dur. Bu deger aluminyum oksidin
bir formu olan safirin sertligi ile aynidir.

3. TEKERLEGIN MALZEME YAPISI : Tekerin lizerinde asindirici tutma ve verme o&zelligiyle tekerin
malzemesinin ve yapisinin ne kadar énemli oldugunu anlariz. Teker ne kadar sertse o kadar hizli kesecektir.
Sisal firga veya mopla 220 numara kullanilarak elde edilen polisajla 320 numara seritle elde edilen polisajin
gOrinimi aynidir. Burada metal piring olarak segilmistir. Metal ylzeyinde daha fazla hiz olusturma sisal
gOrinimden dolayidir.

4. BAGLAYICI MALZEMENIN YAPISI : Polisaj kege hazirlanmasinda iki baglayici etmen kullanilir. Biri
dogal zamaktir. Digeri ise silikat yapistiricidir. Silikat yapistiricilar daha serttirler. Dolayisiyla asindiricilar kege
Uzerine daha iyi tutunduklar icin kesici 6zellikleri daha fazladir. Bunun yaninda zamk kullanilarak yapilan
kecelerden asindiricilarin kurtulmasi ¢cok daha kolay olacagi icin kesme hizlari da dusuk olacaktir.

5. YAGLAMA : Polisajda yaglama gok énemlidir. Yagdlama ile asindiricilarin sicakhig diisiriiliir ve kege
sogutulmus olur. Yaglama goze gelebilecek zararlar icin bir ¢cesit glvenlik kalkani goérevi yapmaktadir. Yaglama
daha yavas kesme saglar.

Polisaja etki eden faktorleri belirttik. Boylelikle polisajda seri is ¢ikarmak icin size fikir verecektir. Elbetteki
polisaji minimum isgilikle bitirmek isteyeceksinizdir. Tabi bununla birlikte minimum maliyeti de istersiniz. Polisaja
etki eden faktorleri bilmek size minimum maliyette maksimum kaliteyi bulacak sekilde polisaj isciligi yapmanizda
yardimci olacaktir.

Bunlarla birlikte size en iyi netice almanizi sadlayacak pratik birka¢ nokta daha belirtelim.

1 -Ylzeydeki ciziklerden daha derin yani daha biylk tane boyutuna sahip polisaj kegesiyle ise baslamayin.
Gereginde fazla bilylk pargacikla galismak ekstradan isgilik demektir. Ve ayni zamanda son islemden bile
yuzeyde cizikler gorilebilmektedir. Gergekte metal lizerindeki gizgi derinliginin yarisi kadar blykligine sahip
taneciklerle baslamak ¢ok daha iyidir. Olayin sadece kesme isleminden ibaret olmadigini unutmayin.

2- Her tane boyutu degistirdiginizde polisaj yéninu 90° gevirmezseniz, en azindan is yonund her polisaj
adiminda salinim yaptirin. ( Ders sonundaki “polisaj ipuclari” na bakin )

3- Metal putirliiyse polisajini yapmak daha kolaydir.

DENEY 2 : Polisajcilikta herhangi bir metalin polisajini yapmadiysaniz ve de herhangi malzemede tam
anlamiyla tim polisaj adimlarini yerine getirmediyseniz yeterli deneyim sahibi degilsiniz demektir. Bu igi
yapmaya niyetliyseniz ya da kendiniz kaplama isyeri ¢alistiracaksaniz 1750 RPM ile 3000 RPM arasinda %2 HP
gucliinde bir motor temin edin. Sears Craftsman tipi bir motor isinizi gérir. Bu size tavsiye ettigim yaygin, pahali
olmayan ve pratik bir yoldur. Daha sonralari bu motoru kaplama tankinda karistirici olarak ya da taslama motoru
olarak kullanabilirsiniz.

Polisaj sirasinda olusan tozlari aklastirmak igin tekerin etrafinda bir havalandirma sistemi kullanilir. Pratikte
baslangi¢ olarak havalandirmaya ihtiyaciniz yoktur. Normal bir burun maskesi isinizi gérecektir. Bunun yaninda
koruyucu gézliik te kullanmaniz yarariniza olacaktir. Her polisaj yapiginizda giymeyi unutmayin. Ogrencilerin
bdyle kazalara maruz kalmasini istemem. Sears’ tan iki kegeli kliglk bir polisaj seti temin edebilirsiniz. Ayrica
asindirici tas ve yapistiricisini da. Dupar makinasi hafiftir ve agizla burunu kaplar. Temiz nefes almayi saglar.

Polisaj motorunu uygun bir yere sabitleyin, kegeleri motor miline takin ve somunlari sikarak keceleri
sabitleyin. Kece donerken Ust kismi size dogru gelecek sekilde olmalidir.

ilk kullanim igin bir parca piring ve bakir parga alin. Ufak bir bélimiini uygulayarak baglayin. Bir miktar
polisaj cilasini kece Uzerine duzglnce yayin. Parcayi iki elle tutup kegeye sirtiin bunu yaparken sag yada sol
elinizi destek olarak segin. Esyayi kegenin yatay merkezinden alt kisma gelecek sekilde surtin, Sekil 13’ te
gOsterildigi gibi. Polisaj yapilacak parganin kdselerini direk olarak strtmeyin. Belirli bir ag¢i vererek uygulayin.
Rahat bir sekilde ve hafif bir basingla pargayi kegeye surtiin. Simdi de dénen kegeye karsi pargayi disey agl
vererek hareket ettirin. Pargayi geri ¢gikararak uygulama istenen tim ylzeye ayni iglemi uygulayin.
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Bu yapilan gercek polisaj degildir. Asil polisaj islemi 6zel hazirlanmig polisaj keceleriyle yapilir. Polisaj tam

anlamiyla el isligine dayalidir. Malzeme fiziksel olarak asindirilarak diizgiin ylizeye sahip hale getirilir. Daha
sonra I1s1g1 yansitici bir ayna haline “firga” islemi yapilarak getirilir.

Sekil 13. Basit Polisaj Tekeri Teknigi

Dénis Yonu

—
L) Eller
'I/ = R
. : Donig Yonu
Izin verilen
aciklik

Motor sabitlenmigtir
Cismi gosterilen yonlerde titregtirin

Polisaj ve fircada calisirken belirli bazi uygulamalari g6z énunde bulundurmaliyiz. Simdi size bazi guvenlik
kurallarini belirtecedim. Bu kurallar daha sonraki paragraflarda tekrar edilip daha ayrintili ele alinacaktir.

1- Polisaj motorunda caligirken daima koruyucu goézluk kullanin.

2- Keskin kdse ya da kenarli yerleri asla polisaj kegesine stirtmeyin.

3- Bilekle dirsek arasindaki mesafede, yani 6n kolda giysi kullanmayin. Polisaj kecesi giysiyi yakalarsa bu
sizin igin ¢ok tehlikeli olur. Eldiven kullanmak ta tehlike arz etmektedir. Parmaklarinizi 1si, kir ve surtinmeden
korumak icin bir parca deri yada bez dolayabilirsiniz.

Polisaj motorunda ¢alisirken uymaniz gereken 3 énemli kural bunlardir. EGer bunlara uyarsaniz herhangi
bir tehlikeyle kargilasmazsiniz.

2 numarali kural biraz daha agmamiz yararli olacaktir. Higbir zaman polisaj yapilacak malzemeyi kegenin
orta kisminin ustiinde uygulamayin. Eger bunu yaparsaniz elinizdeki par¢a ustinize dogru firlayacaktir. Eger
kegenin alt kismina slrterseniz sizden uzaklasacak sekilde firlar. Bunu hafif bir cisimle mesela silgiyle, tecriibe
edebilirsiniz.

Polisajda su deneyleri yapmaya calisin:
1) Duz bir ylzeyi kegeye baskiyi arttirarak surtin. Arttirilan basing kesme hizini arttinir fakat uygulanan
nokta etrafinda sicaklik artar ve teker yavaglar. Dolayisiyla kesme hizi dncekine nazaran biraz azalmigtir.

2 ) Kegeye bir miktar tripoli cilasi striin ve parlatin. Cilayi fazla siirmek daha iyi bir is gikarmanizi saglamaz.
Fazla surulen cila sadece ortami yagli ve kirli hale getirir.

3 ) Kege Uuzerine herhangi bir sey siurmeden parlatmayl deneyin. Bir sire sonra isinin artacagini
gOreceksiniz. Kesme yada parlatma iglemi yavaslar. Yuzeyde dizensiz gizgiler gurinmeye baslar.

4 ) Tripoli cilasini dogru miktarda kullanin. Parga tGzerindeki nem yada su parlatma isisinda ¢ikarilmasi zor
leke ve kirlere sebebiyet verir.

5 ) Tripoli ile yapilan parlatmadan sonra ylizeydeki kir ve yagi temizleyin. Burada yumusak teker ve kirmizi
cila kullanarak yapin. Kirmizi cilayi fazla kullanmakta malzemede diizensiz ¢izgi olusumuna sebep olur.

Kolaylikla yapabilir hale gelene kadar bu parlatma islemini degisik parcalarla deneyin.

BlyUk bir kaplama tesisinde bir kaplamaci olarak bunlarla ilgili olmayacaksinizdir. Ufak bir isyerinde iseniz
bunlari yapmak durumunda kalabilirsiniz.

Size anlattiklarimi uygulayarak daha profosyonel hale gelecek ve polisajla parlatma konusunda daha bilgili
olacak bununla birlikte piyasa tabirlerini de 6greneceksiniz.

POLISAJ TEZGAHININ SEGiMi

Eger kendi kuguk kaplama ve parlatma dukkaninizi acacaksaniz genel amaglara uygun bir polisaj tezgahi
secmek isteyeceksiniz. Bu secgeceginiz polisaj tezgahi degisik polisaj ve parlatma cilalama islerinde kullanilabilir.
Bu polisaj tezgahlarini satan birgok sirket vardir. (Dersin sonunda destekleyicilerin listesini bulacaksiniz.) Cok
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degisik polisaj tezgahlari mevcuttur. Her uretici kendi Ozel iglerine uygun olarak 6zel tir polisaj tezgahlarina
sahiptir.

Polisaj tezgahinin sec¢iminde en 6énemli unutulmamasi, hatirlanmasi gereken sey sudur: Polisaj tezgahi
yeterli gl ile amaglanan isi en verimli bicimde yapmalidir.

Eger tezgahin glicl az olursa, tekerlege uygulanacak herhangi bir baski tekerlegin yavaslanmasina veya
tamamen durmasina neden olacaktir. (Deney 2, sayfa 22). Bu tiir olusumlardan korunmak i¢in daha az bir
basing uygulamalidir. Bunun yapilmasi ise olmasi gerekenden uzun bir polisaj islemi dogurur. Kesme derinligi
uygulanan basingla birlikte tekerlek yuzeyinin hizina baglidir. Bununla bir tampon parc¢asinin 2 HP motor polisaj
tezgahinda parlatiimasini 8rnek verebiliriz. Bu 6nceki deneyde kullandiginiz tezgah olabilir. Eger yeterli deneyim
edinmisseniz yaptiysaniz 2 HP motor gucu ile bu islemin 30 ila 45 dakika surecegini bilirsiniz. Diger yandan
Sekil 14’ de gorulduga gibi 10 HP gucundeki motor ve basing silindiri ile kiiguk bir deneyimle 3 dakika i¢inde
iscilik zamaninin %90 korunacak is yapilir.

Sekil 14. Polisaj Tezgahi

Baski (&
Silindiri

Polisaj Tezgahi

| Destek Stutunu

ikinci bir énemli 6zellik de, polisaj tezgahi en az 1% ila 1% in¢ ¢apinda mil veya daha yiiksek motor
guclerinde sahip olmalidir.

Egder uygun olmayan verimsiz bir mil gapina sahipsek, yliksek basing sonucunda tekerlek Gzerinde dinamik
dengesizlik dodacak ve buna bagl olarak milin egiminde dolayr mil atmasi ve dogru olmayan sekilde donmesi
olusur.

Polisaj tezgahi segiminde 3. nokta, mimkiinse top tasima modeli elde etmeli ki kiyafet ve yer degistirme
zamanini dusurulmelidir.

Son nokta ise polisaj tezgahinin hizinin kolayca degistirilebilmesidir. Bu oldukga 6nemli distnuimesi
gereken bir noktadir. Bu durumda tezgahin hizini tekerlek boyutuna badl olmadan tekerlek yiizey hizini
ayarlayabileceksiniz. Eder sabit bir tezgah hizina sahipsek, degisik polisaj islemleri igin gerekecek ylzey
hizlarini gesitli tekerlek ebatlari ile elde edemeyeceksiniz. Degisen hizlar kullanilirken daha pahali olabilecektir.
Uygunluk ve envanter korumasi igin en son 6deme gerekecektir.

Bir nokta daha g6z 6nidne alinmalidir. 3 HP veya daha fazla motor glcline sahip polisaj tezgahina
sahipseniz, bunu okudugunuz gibi kemer polisajina gevirebilirsiniz. Bu islemle bazi polisaj islemini tekerlek
kullanimina gére daha hizli yapabilirsiniz. Bu size degisen bir diizenleme verecektir.

POLISAJ TEZGAHININ KURULMASI

Kicglk polisaj ve cilalama fabrikalarinda polisaj tezgahinin yerlestirilirken unutulmamasi gereken birkag
nokta vardir.

1) Verimli bir aydinlatma olmahidir (Gin 15131 veya yapay Isik). Bu sayede glin boyunca ne is yaptiginizi
gorebilirsiniz.

2 ) Uygun bir havalandirma olmalidir, kastedilen bashk ve kanaldir. Toz ve kir polisaj isleminden
uzaklastiriimalhdir. Uygun polisaj havalandirma oranlari Tablo 4’ te mevcuttur. Bu sekilde yasal gereklilikler ve
uygun ¢alisma ortami saglanir.
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TABLO 4 : TEKERLEK EBATLARI

Maksimum Yiizey kalinhgi

Havalandirma hacmi

9in¢ (22,9 cm)
16 in¢ (40,6 cm)
19ing (48,2 cm)
24 ing (61 cm)
30in¢ (76,2 cm)

2ing (5 cm)
3in¢ (7,5 cm)
4 in¢ (10 cm)
5ing (12,5 cm)
6 ing (15 cm)

300 m?/ dak.
500 m®/ dak.
620 m3/ dak.
740 m3 / dak.
1040 m3 / dak.

Gergekten havalandirma hizinin dogru oldugundan emin olun. Polisaj tekerleginin etrafindaki tozlu havanin
dogru sekilde ortamdan uzaklastiriimasi énemlidir. Clnkid kiglk polisaj pargaciklarinin nefes bélgesine ulagimi
engellenir. 13 1’ dan buyuk parcaciklar zarar vermemesine karsin 13 ' dan kiguk pargaciklar zaman iginde
cigerler icin tehlikeli olmaktadir. Polisaj ve kullanilan polisaj yagi tehlikeye yol a¢gmaktadir. CUnku kiglk
pargaciklarin solunmasi mamkindir. Eger polisaj geri gekme (egzoz) sisteminde verimli galisma konusunda bir
problem varsa maske veya Deney 2’ de dnerilen maskeler giyilmelidir. Eger problem varsa Endustriyel Saglik
yetkililerine kontrol ettirilmelidir.

3 ) Eger miimkiinse polisaj igslemlerini kaplama iglemlerinden ayirin. Ayni bir ada veya tamamen uzak
tutma seklinde olabilir.

Sabit tezgah hizindan dolayi mevcut kalinan bir durumda alinmalidir. Ve belli tekerlek ylzey hizi
saglayacak bicimde tekerlek gaplar kullaniimahdir. Tezgah hizlarini gosteren Sekil 15’ te gorildigu gibi iki veya
Uc degisik hiz vardir. Tabloyu kullanarak tezgahinizin RPM’ si (izerinde bir cetvel veya diz ug yerlestirilir ve diiz
gizgiden tekerlek ylizey hizina gegip islemi yapin, g¢alistirin. Diagonal c¢izgilerin kesisimi istenen ylizey hizini
verecek tekerlek ¢apini verir.

Sekil 15. Polisaj ve Parlatma (Buffing) Cizelgesi
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Grafikten tekerlekle ilgili tim problemler ¢ozulebilir. Dénme hizi 3000 RPM olan bir polisaj motorunda 8”
capindaki tekerin yuzey hizinin kesikli ¢izgiyi kullanarak bulabilirsiniz. Teker ¢apini gésteren dogru Gzerindeki 8
in¢ noktasi ile mil ddnme hizinda ki 3000 RPM'’ yi birlestirin. Meydana gelen dogruyu uzattiginizda teker donme
hizi eksenine kesistirdigimizde buldugumuz nokta 6300 ft/dakika olur.

POLISAJ KEGESI NASIL SEGILIR

Tecrubeli olsaniz da olmasaniz da polisaj kegesi imalat¢ilarin tim polisaj islemleri igin dikkate alin. Bununla
birlikte polisaj kegelerinin gesitleri ve yapilari ile ilgili biraz bilgi edinmek akillica olur. Bu sayede isinizle ilgili en
iyi secimi yapma sorunu degildir.

Belirli bir i icin polisaj kecesi se¢iminde kege ebatlari Gnem arz etmektedir.

(1) Kegenin ortasindaki delik ¢api ile kullanacaginiz polisaj motorunun mil ¢api uyumlu olmaldir.
Aksi taktirde keceyi kolaylikla takip ¢cikaramayiz. Kece deligi cok blyukse, kece mil Uzerinde hareket edecek ve
merkezlenmeyip sallanacaktir. Bu sekilde takilan kecgeler girilti yapar ve zayif polisaj neticeleri verirler.
imalatgidan kece siparisi verilirken, dogru mil gesidi ve capini belirtin. Kege deligi gereginden kiiciik delindiyse,
deligi buyitmek igin tekrar masraf yapmaniza gerek yoktur.

(2) Kege capi iginizle ve motorunuzla uyumlu olmalidir. Blyik ¢aptaki kece size sadece ylksek ylzey
hizi vermekle kalmaz Polisajlanacak parcaya daha fazla temas alani da verir. 6 ing’ lik kegenin ¢evresi 18,84
ing’ tir. 12 in¢’ lik kegenin gevresi 37,7 ing’ tir. Eger her ikisinin de kege genisligi 1 ing ise biri digerinin iki kati
ylzey alana sahip kegeniz var demektir. Kegce daha soguk g¢aligir. Tikanma ve sir tabakasi olusturmaz. Diger
yandan, kege ebatini fazla buyutemezsiniz ¢lnkul, blylk kege polisaj motorunun miline zarar verebilir ve asiri
yuklenme polisaj motorunun yikilmasina sebep olabilir. Dahasi, buylk kecgeler polisajlanacak parca icin buyuk
ihtimalle kullanisli olmayacaktir.

isiniz icin uygun olan en biiyiik ebattaki kegeyi g6z éniinde bulunmaksizin bir bagka kece alirsaniz bosuna
zaman ve isgilik harcamis olursunuz. Asinmayla ¢api azalan kegenin kesme glictiniin tekrar eski haline gelmesi
icin motor hizi arttirilir. Capin azalmasiyla birlikte kesme verimi temas alaninin azalmasina bagli olarak diser.

(3) Polisaj motoruna ve yapilan igse gore kece genisligi miimkiin oldugu kadar genis olmalidir. Daha
genis kege daha fazla galisma alani demektir. Verilen bir ise gore genis kege kullanilirsa daha az sayida kece
sarma iglemi yapilir. Bu iki yol da isgiligi azaltir. Dar kege kullanirsaniz, daha fazla yuklenir ve asinma hizi da
artmis olur. Ayni zamanda paragraf 2’ de belirtildigi gibi is¢ilik zamani da artmis olur. Diger yandan fazla genis
kece de asir1 yiklenmeye sebep olur yada el ile isgilik i¢in uygun olmaz.

(4) Sekilli nesnelerin polisajinda miimkiin oldugunca uygun sekilli kege kullanin. Polisaj kecesi
imalatcilari kegeleri sekillendirebilirler. Mesela, Sekil 16’ da goérilen bir nesne polisajlanacak olsun.
Sekillendirilmis kegeyle nesneyi bir islemde polisajini yapabiliriz. Zaman ve masraftan kazanmis oluruz. Polisaj
yapmak istemis oldugunuz parcay! kege imalatgisini gostermelisiniz. Eger pargaya gore kege yapabilecekse
polisajda zaman ve maliyeti disUrirsiniz.

Polisaj tekeri pamuk, sisel, keten, kece, deri, kagit ve kauguktan yapilabilir. Polisaj tekerinin yapildigi
malzeme, tekerin yodunlugunu belirler. Yodunluk terminoloyik olarak tekerin esneklik ve sertligiyle ilgilidir.
Tekerler birbirine yapistiriimis birim disklerden olusturulur.

Sekil 16. Konturlu veya “3Jekil Verilmig” Teker
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Kumas yada deri diskleri aksi taktirde gevsek olabilir. Mile takildiktan sonra somunla sikigtirilirlar. Bu diskler
Sekil 17° de goruldigu gibi birbirine baglanir yada yapistiriirlar. Cap kigulldikge disklerin birbirinden
ayrilmamasi icin kapali dikis teknigi kullanilir. Bir bagka teker hazirlama teknigi daha ¢ok kullanilan ve satilandir.
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Metal tekerlek gbbedi uUzerine metal plakalar Uzerinde arasinda cadir bezi yada deri parcaciklarinin
sikistiriimasiyla yapihr. (Sekil 18).

Sikistirlimis teker (Sekil 17) yapistirici kullaniimamis dizgun bir ylizey saglar. Disk tekerleklerde ise diskler
birbirine yapistirilmis yada zamklanmistir. Dolayisiyla dizgiin bir ylizey saglayamazlar. Yapistirici noktasina
yaklastiginizda, ki bu olur, tekerde ¢izgileme olabilir.

Sekil 17. Polisaj Kege Cesitleri

Sikigtinlmig kumag veya deri parcalari Yan Disk Tipi
Goriuniug Kege

PG yada yaprak teker olarak adlandirilan yeni bir tip teker vardir. Asindirici bez ya da kagitlarin yapraklar
seklinde teker etrafina monte edilmesiyle olusur. Farkli parcacik ebatli tekerleklerle yiizey islemler yapilir.
Bunlarin avantaji agiran yaprak kisalirken yeni tozla karsilagilir. Boylece ayni teker ¢ok uzun kullanilabilir. Bu
tekerleklere ne yeniden toz yapistirmak ne de olusan tozu kazimak gerekir.
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Sekil 19. Cirpmal Teker

“‘Hava sogutmali” ya da “Hava akigh” tekerlerin (Sekil 20) bir ¢cok avantaji vardir. Yapraklar arasindaki
hava merkez kag kuvvetinin etkisiyle sogutma goérevini saglar. Bir dijer avantaji ise yapraklari 45° lik agi
olusturabilmesidir. Bununla birlikte, havalandirmasiz (tam disk) tekerlekler daha iyi olabilir. Havalandirmal
tekerlekler hafif polisaj isleri icin uygun olmaz. Polisajcinin ellerine daha fazla zarar verebilir.

Sekil 20. Havalandirmali Polisaj Tekeri

Polisaj tekerlekleri yodunluklarina gore ayrilirlar. Ekstra veya slinger yumusaktan orta, ekstra ya da ¢ok
sertlige kadar vardir. Farkli ureticilerin tekerlekleri arasinda farkhhklar olabilir. Bununla birlikte ayni Ureticiden
her zaman ayni yogunluklu tekerlek elde edebilirsiniz.

NEDEN OZEL BiR POLISAJ KEGESI?
Polisaj ve parlatma bilgi grafiginde tekerlek tipi ve hizlari belirtiimistir. Buradan kabaca da olsa neden

polisaj ve parlatma kecelerinin farkli tiplerde oldugunu anlayabilirsiniz.

1. Belirli bir is i¢in polisaj kegesi segerken, sert tekerin daha hizh kestigi unutulmamali.

2. Toleransl yerlerde sert tekerlek kullanilir.

3. Kaba kegeler 6lU hale getiriimedikge, hassas islerde kullaniimaz.

4. Disk yada yumusak tekerlekler sikistiriimis tekerleklerden daha esnektirler. Bu yizden diz olmayan
yuzeylerde iyidirler.

5. Sikistinimig tekerleklerin ise dagihmi daha dizgindir. Bu yizden daha az damar olusur. Bununla
birlikte disk tekerlelere gore daha pahalidirlar.
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6. Tum bolumleri dikigli olmayan disk tekerleklerin balans edilmesi daha zordur (ucuz diskler diskin bazi
kisimlarina pagavra bezlerin dikilmesiyle yapilir, bazi yerlerde tam disk seklini almaz). Balans edilmis tekerlekler
en iyi sonucu verir.

7. Kenar veya koselerde dizgunligin saglanacagi yerlerde, sert kegeler ve 6zellikle de siki tekerlekler
en iyi sonucu verir.

Cikartilan bu sonuglardan belirli bir is icin ideal teker ya da kegenin sec¢imi hakkinda fikir edinebilirsiniz.
Kendi deneyimlerinizden ve kece Ureticilerinden alacagdiniz bilgilerle isiniz icin ihtiyaciniz olan en iyi kegeyi
ogrenebilirsiniz. Dogru kege segimi igin kegeyi temiz ettiginiz saticiya aklinizdaki sorulari sormaktan ¢gekinmeyin.

BAGLAYICI MADDENIN SECimi
Asindirici fazlar kege ylzeyine yapistirmak igin kullanilan iki tip baglayici vardir. Bunlar tutkal ve silikon
bazli yapiskandir. Baglayici se¢iminde asagidaki gercekleri gbz 6nunde bulundurmalisiniz.
lyi sonug elde etmek igin tutkal ylizeye uygun sicaklikta ve dikkatlice uygulanmalidir.
Silikon bazh yapistirici oda sicakliginda hassasg¢a uygulanmalidir.
Kaba ve hizli polisaj igslemleri igin silikon bazl yapistiricilar uygundur.
Tutkal ise iyi ve yavas parlatma iglemleri i¢cin uygundur.
Yuksek tekerlek hizlarinda silikat ¢cimento kullanilabilir. Ylksek sicakliklarda bu ¢imento kirilmaz ve
ayrismaz.
Tutkal cimentodan daha fazla esneklik vardir.
Genel olarak tutkal tim amaglarda en iyi asindirici tanecikler kadar etkili kullanilabilir.

arON =

No

Silikat ve diger sentetik gimentolar ticari mallardir ve Uretici veya saticilarindan tedarik edilmesi kullaniimasi
en iyidir.

Tutkal (zamk) kullanarak polisaj tekerlegi hazirlanmasi icin dikkatle uygulanmasi gereken yol asagida
verilmigtir. Bu tekerledin hazirlanip kurulmasi ¢ok sik kullanilan bir yontem degildir, yine de nasil yapildiginin
bilinmesinde fayda vardir.

TUTKAL KULLANARAK POLISAJ TEKERi HAZIRLANMASI

Gegmiste tutkallar hayvan derisi ile polisaj tekeri hazirlanmasinda kullanilirdi. Deri tutkallari hala
kullanilmaktadir ama ginimuzde yerini ticari yapistiricilar almaktadir. Ticari yapistiricilarin tutkala gére bazi
avantajlari vardir: Bunlar oda sicakliginda kullanilabilir, 6zel bir hazirlik gerektirmez ve kullanimi kolaydir.

Hayvan derisi icin kullanilan tutkallari uygularken asagidaki genel yontem takip edilmelidir. Deri tutkallari
parca halinde, ince veya toz olarak en sonda verilen Uretici firmalardan temin edilebilir. Uygulamada kolaylk ve
cabukluk igin toz hali en uygundur.

Bir tane tutkal kabi, termometre, birkag tutkal firgasi ve temiz bir tahta kirege ihtiyaciniz olacaktir. Tutkal
kabi 1siy1 kontrol edebileceginiz ve isitabileceginiz bir kap olmalidir. Tablo 5 uygun dedisik boyutlardaki
asindirici tozlar igin tutkal hazirlarken kullanacaginiz toz tutkal ve su miktarlarini géstermektedir.

Bir terazi ve dereceli kap kullanarak istediginiz konsantrasyonda tutkal hazirlayabilirsiniz. Mesela #150 lik
asindirici tanecikler i¢in tutkal hazirlarken toz tutkaldan 1 Ib. tartip tutkal kabina koyun. Sonra da kaba 46 fl.oz.
su ekleyin (32 fl.oz. bir kuart oldugundan, yaklasik 1,5 kuart olacaktir).

TABLO 5
POLISAJ KEGESINi HAZIRLARKEN KULLANILAN TUTKAL KONSANTRASYONLARI
Tanecik Boyutu (#) Kuru Tutkal Su miktan (Ib.) / Su (fl.oz.)
(Agirhikga %) Tutkal miktari (Ib.)

30-40 %45 1,22 18,7
40 - 50 %40 1,50 23,0
60-70 %35 1,86 28,5
80 -90 %33 2,00 30,7
120 %30 2,30 35,5
150 %25 3,00 46,0
180 ve daha ince %18 4,50 69,0

Tutkal ¢ozeltisinin gerekli olan miktarda hazirlanmasi daha iyi olur. Uzun sureli 1sitma ve tutkalin sivi olarak
saklanmasi sertliginin, saglamhginin bozulmasina neden olur. Buna bagli olarak az miktarda ¢dzeltiye ihtiyaci
varsa daha az malzeme kullaniimalidir. Bundan eger %4 Ib. tutkal alirsaniz 46/4 veya 11 % fl.oz suya ihtiyag
duyarsiniz.

TUTKAL KARISIMININ HAZIRLANMASI

1. Tutkal tartin ve temiz tutkal kabina koyun.
2. Gerekli miktarda soguk su ekleyin. Temiz kirekle karistirin.
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3. Tutkalin su icinde 2 saat boyunca islanmasini saglayin (Sadece toz tutkal igin, diger tiplerde daha uzun
stire). Kabin kapali olmasina dikkat edin.

4. Kontrolli isitici ile kapakl tutkal kabini 60-65 °C’ ye kadar isitin. Kirek ile zaman zaman karistirin.
Sicakhgi kontrol edin.

5. Tutkal istenen sicakliga ulastigi zaman kullanima hazirdir.

TUTKAL UYGULARKEN HATIRLANMASI GEREKEN BAZI HUSUSLAR

1.  Kullanimdan énce her zaman tutkal kabi ve fircayl temiz tutun. Bakteri olusabilir ve tutkalin sertligini,
saglamhgini bozabilir.

2. Sicakhgi dizenli tutun. 65 °C’ den fazla isitmayin.

3. Tutkali uzun zaman sivi halde tutmayin.

POLISAJ TEKERIi NASIL KULLANILIR?

1. Polisaj tekeri dodru ayarda olmali ve ylzeyi singer tasi ya da bir parga zimpara kagidi ile

dizeltilmelidir.

30-40 °C derece araligina kadar ihtin. Bu islem radyatérle veya herhangi uygun bir yerde yapilabilir.

ince tutkal ¢ozeltisiyle firgalayin. Elden geldigince diizgiin yapin. Buna tutkal kaplama denir.

Tutkall kurumaya birakin ve zimpara tasini tekrar kullanin. Ayni ydntemi tekrar kullanin.

Simdi parga asindirici toz uygulamasina hazir hale gelmistir (Uretici firmalardan saglanir). Tanecikler 30

ila 40 °C sicaklik araliginda olmalidir. Tekerlek uygun sekilde monte edilmelidir. Kolay dénmesi igin iki

destekleyici uygundur.

6. Zaman kaybetmeden fir¢a ile kalin bir kaplama yapin. Tekerlek dénerken tutkal ¢dzeltisini yedirin. Bos
alan birakmayin.

7. Tekeri taneciklerin icinden gecirin ve hizlica dondurun. Bu sekilde metal ylzey duzenli olarak tanecikle
kaplanmig olur. Yukaridan biraz basin¢ uygulayarak ve ileriye dogru hareket ettirerek en azindan bir kez
tim ylizeye uygulayin.

8. Tekere tanecikleri ve tutkali uygulayin (15 ila 30 dakika — daha kuigtik tanecikler icin daha kisa zaman)
ve tekrarlayin. ikinci kaplamayi yapin. Tutkal ile ve ikinci tanecik tabakasindaki rulo olusturun. 30
dakikadan fazla beklemeyin ki tutkalin yapisma 6zelligi gitmesin.

9. Kullanim igin tekerlegi 25 ila 30 °C derecede kurutun. Sicaklik daha fazla olmasin, en az 36 saati 48
saat ise en iyisidir. Bagil nem ise yaklasik %50 olmalidir.

arwd

TEKERIN GATLAMASI

Uygun zaman tekerin kurumasindan sonra kullanima hazirdir. Ama kullanmadan dnce ¢atlatilmasi ya da
kirlmasi gerekiri tekerin Ustl ¢ok serttir. Tekeri ¢atlatmak icin sert yuzeyinde tutun. 4 cm. gapinda bir boruyu
tekerlek aksina 45 ° agi yapacak bicimde hafifce teker yizeyine carpin. Tekerlekte paralel gatlaklar olusana
kadar devam edin. Simdi de ters istikamette yapin. Tekerleginiz simdi polisaj isinde kullanima hazirdir.

POLISAJ TEKERININ SEGILMESI

Polisajda en yaygin kullanilan tekerlek kumastan, 6zellikle muslinden yapilanidir (pamuk-polyester karigsimi
sadece pamuklu kumastan yapilmis parlaticiya gére daha iyi sonug verir). Parlaticilar degisik sekillerde dikilir.
Katlanmig kumaslar kullanilir ki hava gegcirimi olsun diye. Bu da sogutmayi saglar. Bu katlar kullanilan bilesenleri
daha iyi tutar. Polisajda kullanilan kumas ebatlari (48x48), (64x68), (80x92) ve (86x93) tur. Renklendirme igin
daha acik dalgalari, kesme icin ise daha kapali dalgalari kullanin. Parlatma sec¢iminde kendi deneyimleriniz ve
Uretici firmalarin énerileri g6z 6ntne alinmalidir.

POLISAJ ODASI iCiN ASINDIRICILAR

Polisajda en yaygin kullanilan asindiricilar yapan zimpara ve aluminyum oksittir. Bunlari uretici firmalardan
degisik Olgllerde, uygun kaplarda temin edebilirsiniz. Dogal olarak her bir tedbir alinmali ki tanecikler birbiriyle
karismasin. Tum tekneler kullanimdan sonra temizlenmeli, yerler ve masalar taneciklerden temizlenmeli, bu
sekilde UGzllmek engellenir. Polisaji yapilmis bir iste derin ¢izik veya yariklar olusturacak bir sey olmamalidir. 8-
10 ebattan birini segebilirsiniz. #60 ila #120 ebadindaki tanecikler kullanilabilir. Beraberinde yag ile siingertasi
kullanmaniz gerekebilir. Polisaj icin en yaygin kullanilan bilesen tirt Tripoli’ dir (bunlar serit veya cubuk
halindedir, uygulamasi ise tekerlek dénerken yapilir). Tripoli dedisik ebatlarda gelir ve beyaz elmaz ya da
sekilsiz silis olarak da mevcuttur. Tripoli sekilsiz bir silis tiriddr. Ayni zamanda Viyana Kireci vardir. Dogal
kalsiyum ve magnezyum karbonat da nikel parlatmada kullanilir. Ruj, demir oksit, Crocus diger bir demir oksit
bicimidir ve parlatma amaciyla yagsiz bilegsenler kullanilir. Her bir Ureticinin kendi ebat ve tiplerde bilesenleri
mevcuttur ve verilen islere uygun olarak deneyimler sonucu segilir.

SERIT (SONSUZ KAYISLI) POLISAJ

Son yillarda serit polisaj en popllerdir. Sekil 20 A’ da gériildiigii gibidir. Is bitmeyen serit karsisinda
tutularak yapilir. Serit tekerlek etrafinda gergin sekilde doner. Serit bazen kasnaklar arasinda sabit olarak
kullanilabildigi gibi, bazen de diisey ve yari-esnek bir koruyucunun Gzerinden kullanilabilir.
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Serit polisajda en 6nemli parga temas tekeridir. Tekerlek kalinhigini degistirerek, sertlik ve ylizey dizayni ile

polisaj kalitesi ve serit dmru ayarlanabilir. Temas tekeri genel olarak kauguk veya kumastan yapilmistir. Tablo 5
degisik tip teker ve onlarin 6zellikleri ile ilgili bir listedir.

Sekil 20A. Sonsuz Kayish Polisaj Unitesi

(A) Gig Kaynagi
(B) Temas Tekeri

(C) Gerdirme ve izleme Kasnag:
(D) Agindinci Kapli Kayig

TABLO 5 |
SONSUZ KAYISLI POLISAJ ICIN TEMAS TEKERLERI

Yiizey Malzeme Amag Tekerin Etkisi Aciklama
Cark Disi Lastik Yogun Cok etkili, matlagsmayi Kaplamanin gok miktarda
zimpara geciktirir kaldirilmasi igin
Standart Lastik Orta — Yogun Kaplamay! c¢ok iyikaldirir, En c¢ok kullanilan tip
testere digli zimpara cark disi kadar siddetli degil
Duz yazlu Lastik Hafif — Orta Yukaridakilerden daha Daha diizglin yuzeyler
zimpara ustiin yizey icin
X sekilli Lastik Polisaj — Hafif Cok hafif konturlar ve Demir icermeyen pargalar
testere disi zimpara Hafifce kaplama kaldirma igin ok uygundur
Duz Sikistiriimis Polisaj Hafifce kaplama kaldirma —  Tezgah tipi yonlendirmeli
deri Ince polisaj zimpara
Diz Yekpare, sert Polisaj Konturlu malzeme igin Tum ylzey igslemler igin
kumas pargalari uniform polisaj ¢cok iyi sonug verir
Duz Yumusak Polisaj Konturlarin ve bozuk Genislik ve yogunluk

kumas parcgalari

yuzeylerin polisajl

ayarlanabilir

Seridin malzemesi kumas olabilir (hali vb. gibi.) Fiberden, sentetik veya deriden yapilmis olabilir. Kagit
olabilir veya regine emdirilmis kumas olabilir. Sertligi saglamhid ve dayanikliligi arttirilmig olarak.

Serit, bu ve benzeri degisik yontemlerle hazirlanabilir. Uygun kullanimlar icin Uretici firmalar tarafindan
hazirlanmaktadir. Serit polisaji ile zamandan kazanilmakta ve daha diizenli is yapilabilmektedir.

Genel olarak ana avantaj émriniin uzun olmasi ve genis asindirici alana sahip olmasidir. Asindirici
taneciklerin sogumasi daha kolaydir ve duzgun bir yuzey vardir. Digbukey yuzeyler, eger tekerlek diga dénik
degilse, seridin gevsek bdlimune tutulabilir. Bu teknik icbukey ylzeyler icin elverigli degildir.

Serit tikandigi zaman tel firca ile veya donen serit giydirme aleti ile temizlenebilir. Eger serit sadece yag ile
kirlenmis ise serit triklor etilene daldiriimalidir (Ders 4’ e bakin).

Serit hizi normalden yaklasik saniyede 335 cm.dir. istenirse arttirilabilir veya azaltilabilir. Tekerlekler arasi
mesafe genelde 305 ila 365 cm.dir.
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Serit polisajda ¢alisma esnasinda teker ile serit’ in kombinasyonu énemlidir. Daha sert tekerler daha fazla
madde uzaklastirma icin, daha yumusak tekerler ise daha az madde uzaklastirmak icin kullanilir. Tanecik
ebatlari secilir, genel olarak daha genis tanecik numaralari yumusak metaller icin ve daha kigik tanecik
numaralari daha sert metaller icin kullanilir.

Serit polisaj bir seye ¢ozim getirmez. Siklikla belli ve diizglin isler igin parlatma yapacaktir. Dénen teker
sivri uglu pargalar igin kullanilabilir. Bu ylzden birgok sivri uglu parga icin polisaj tekeri en iyi polisaji yapmak
igindir.

Bazen serit ve teker polisaj kombinasyonu artan dretim i¢in uygundur. Bazen sadece dizenli teker en iyi
sonucu verir. Eger bu bransa girerseniz metal parlatma isinde deneyimlerinle 6greneceksiniz. Ve sonugta en iyi
parlatma dizenini segeceksiniz.

Ayni zamanda polisajda tekerlek polisajdan serit polisaja gecere mumkindir. Tabii taneci ebatlari ayni
sonucu alabilecek sekilde degisebilir. Ornegin tekerlekte #60 biyikliginde tanecik kullaniyorsaniz sert serit igin
#80 veya #100 kullanmaniz gerekebilir.

ParuzlG parlatma igin serit polisaj daha ucuzdur. Daha dlizgln parlatma igin tekerle genelde en iyidir.

Serit polisaja baslama esnasinda aklinizda bulunmasi gereken 6nemli nokta sudur. Yeni bir seritle ise
baslayacaginiz zaman baslangigta daha fazla uygulayin ki serit’ in keskinligini indirgeyesiniz. Kullanilan bir serit
icin daha az yag kullanin. Bu teknik ile diizgun bir polisaj isi basarilir. Otomatik veya el parlatma isindekine esit
sonug alinir. lyi sonuglar kutunun basinda ve sonunda ayni olmayacaktir.

GENEL POLISAJ VE PARLATMA TEKNIKLERI

isyerinizde degisik sekillerde ve gesitli 6zelliklerde malzemeleri polisaj etmeniz, diiz veya egri ylizeyleri
dizgunlestirmeniz gerekecektir. Sadece diizglin veya egri yuzeyler olabilecedi gibi bunlarin bir arada bulundugu
sekiller de olabilir. Bunlarin herhangi birinde uygulanacak yontemler o anda segilebilir.

Bu yontemleri yol gosterici, dogru yonteme ulasmak igin gerekli bir pusula olarak goérebilirsiniz. Deneyim
kazandik¢ca istediginiz parlatmayl yapmak igin uygun tekerlek, asindirici ve teknikleri bulmaniz da kolay
olacaktir.

DUZ YUZEYLERIN POLISAJ VE PARLATILMASI

Meslekten olmayan biri igin diiz bir demir parcanin polisaji (Sekil 21) ¢ok kolay bir ismis gibi gériinebilir.
Gergekte diz yuzeylerin 6zellikle kose ve kenara sahip yerleri yuvarlaklastirimamalidir. Bu yizden en zor
polisaj yapilan yuzeylerdir. Eger isi dogru tutulmazsa, secilen tekerlek dogru degilse veya uygun dengede
degilse, kotli sonug her zaman meydana gelir. Ornekteki gibi diiz ylizeyin polisajinda ne gerekir, diiz yiizeyli
demir parca igin goérelim.

Sekil 21. Diz Bir Yizeyin Polisaij

//
Parlatilanm parga tekerin P
yuzeyine teget olmali ve A ¢
teker keskin kenarlardan N

| uzakta gezdirilmelidir. E
c

Levha Tabani

Teker dengeli, dizgin bir
silindir seklinde olmaldir.

Tekerin ~ yogunlugu  her
yerde ayni olmalidir. \/‘

Al ——= | ¢

Polisaji yapilacak parga tekerledin yuzeyine dik tutulmal ve tekerlek keskin kenarlar boyunca hareket
ettiriilmemelidir. Tekerlek dengeli, dogru bir silindir olmalidir. Dazenli bir yogunluda sahip olmalidir.

Taban ylzeyinin polisajinda asagidaki noktalar g6z éniinde tutulmalidir.
1. Kenarlar yuvarlatiimahdir.

2. Kaplama cm.nin binde biri mertebesinde diizglin olmalidir.

3. Yiizeyde dalgalar veya dusuk noktalar olmamalidir.
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Bu 6zellikleri elde etmek igin sunlara ihtiyag duyarsiniz : ilk olarak, polisaj tekerlegi, diiz bir silindir olmalidir.
Eger tekerlek dogru bir silindir degilse, yiizeyindeki egrilikler tabakaya yansiyacaktir. (Dalgalar ve gikintilar.)

ikinci gereklilik tekerlegin dogru dénme balansinda olmasidir. (Dinamik denge) Eger tekerlek titriyor veya
egri bugri dondyorsa, en yuksek hizda doéndigl zaman egrilikler yliizeye de aynen yansiyacak ve yapilan ise
zarar verecektir.

Uglincli nokta ise tekerin diizgiin bir yogunluga sahip olmasidir. Eger bir bolimi daha sert ise diger
béliminden, bu bdlim biraz daha hizli kesecektir ve is Uzerinde sirtlar olusacaktir.

Dérdlncl nokta ise tekerlegin kendisinin sert olmasidir. Eger tekerlek diger gerekli 6zelliklere sahipse ama
yumusaksa iyi olmayacaktir. Clinkd parlatilan metal ylzeyin uyguladidi basing nedeniyle tekerin bazi kisimlari
sikisacak, bazi yerleri ise yumusak kalacaktir. Bu esit yodunlukta olmayan tekerlek ile de parlatma isi iyi
olmayacaktir.

Bundan dolayi is igin secilen tekerlek sikigtirilmig tip, tercihen de deri olmalidir. Deri tekerlek dogal olarak
daha serttir, yamulmadan basinci alir ve kenarlarin yuvarlamasina neden olmaz. Polisajin son agsamasi yagl
veya gresli parlatma asamasidir. Sikistirilmis kumastan tekerlek kullanmak en iyisidir. Clinki deriden daha fazla
parlaklik verir. (Kumas daha iyi parlatici maddedir.) Boylece yilizeyden giderilememis en ufak metal pargalari
bile uzaklastirilir, yogunluktaki diizensizligin etkisi cok azdir.

Teker seciminde dikkat edilmesi gerekenler bu kadardir.

Tekerlegin kullaniminda can alici nokta levha veya duz yuzeyin tekerlege dik (teget) olarak tutulmasidir.

Tekerlek her zaman yuvarlamayi 6nlemek maksadiyla keskin kenarlardan uzak tutulmalidir.

Diger bir polisaj 6rnegi ise sekil 22’ deki gibi bir anahtar duyudur (elektrik dugmesi), duz yuzeyde delikler
mevcuttur.

Sekil 22. Anahtar duyunun parlatiimasi

2 [\\..4' I i‘
g
Polisaj tekeri yumusaksa gukura geldiginde

sekli bozulur. Bu da gukurun yenmesine
neden olur.

Yumusak tekerin kenarlari yuvarlatmasi

QN
Anahtar Duyu / A\

e

Burada yine diz yizeye sahipsiniz fakat ylzeyde iki yuvarlak ve bir dikdortgen delik mevcuttur. Kenarlar
yuvarlatiimamali ve deliklerde gekme olmamalidir. Oyleyse,

Sert polisaj tekerlegi isi tekerlege dik tutarsiniz ve tekerledi keskin kenarlardan uzak tutarsiniz. Parlatilacak
metali 6zel bir destekle sabit tutarsaniz iyi olur.

Eger ¢ok yumusak bir tekerlek kullanirsaniz tekerlek genisleyecek ve deliklerde ¢ekilme veya egrilikler
olusturacaktir. Sekil 22’ deki gibi sert tekerlek daha fazla genislemez ve deliklerin gekilmesine izin vermez.

Ayni yontemler prensiple parlatma iginde gecerlidir. Daha sert parlatma tekerlekleri daha iyi is yapar.

EGRI YUZEYLERIN POLISAJI VE PARLATILMASI

Egri ylzeylerin polisajinda, iki tip ylzey karsimiza gikar: Gergek dairesel kesit alanina sahip yizeyler ve
dizensiz egrilikler iceren yuzeyler ki dizensiz yuzey olarak adlandiriir. DUz yuzeylerde oldugu gibi egri
yuzeylerde de tekerlekle duz temas eden duzeyli edri bélimler mevcuttur. Her egri yuzeyin tekerlekle temasi
esnasinda tekere dik olmasi 6nemlidir. Yine ayni bigimde tekerlek yogunlugu, tekerlek basinci ve tekerlek hizi
da 6nemlidir.

Ornek olarak sekil 23-24’ teki borulari ele alalim.
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Sekil 23. Kisa Borunun Polisaiji Sekil 24. Uzun Borunun Polisaiji

Sekil 23’ te wz tekerlek ve tlp ylizeyiyle temas eden diiz gizgiyi temsil eder. Bu durum tercih edilen ve en
iyi sonucu alabilecegimiz polisaj seklini gosterir.

Borunun ekseni ile tekerledin ekseni paraleldir strtinme tim uclarda deri serit veya V bloklardaki gibi
korunmus olur.

Boruya bir basing uygulanmalidir aksi taktirde tekerlekle ayni oranda ddénecektir ve boruda bir polisaj
olmayacaktir. Eger boru olduk¢a uzunsa, boruyu A istikametinde ileri geri hareket ettirin. Ayni zamanda kendi
ekseninde dénmesine izin verin.

Fazla basing uygulamayin, aksi taktirde yavasladiginiz veya durdugunuz yerlerin ylzeyinde bir dizlesme
olacaktir. Borunun her tarafina ayni basinci dizenli sekilde uygulayin. Eger mumkinse boru ile tekerlegin
eksenlerinin paralelligini koruyacak bir aparat kullanin. E§er bu yapilmazsa polisajin etkisi noktadan noktaya
degdisecek ve dizensiz bir polisaj isi yapiimig olacaktir.

Boru polisajinda tekerlek asindirici ile dogru sekilde ve her yeri duzgun olarak kaplanmalidir.

Uzun ve ince boru polisajinda, boruyu sekil 24’ teki gibi tutmak daha yararlidir. Yani boru dikey ile 45° agi
yapacaktir. Pargayl asagi dodru yavasca ve dizenli olarak besleyin, diizglin yavas bir hizda dénmesine izin
verin ki strtinme gergeklessin.

Bu durumda c¢ok sert, diiz tekerlek kullanirsaniz tekerlek ile borunun temasi sadece bir noktada olacak ve
disUk bir polisaj verimi olusacaktir. Bu ylzden borularin polisajinda daha iyi sonug igin yumusak tekerlek
kullanacaksiniz. Yumusak tekerlek ile temas alani Sekil 24’ teki b alanidir.

Bayuk miktarlarda tip veya boru polisaji yapiyorsaniz Uretici firmalar tarafindan saglanacak ek pargasi ile
isleri daha hizli yapmaniz mimkanddr.

Sekil 25. Polisajin Kalibrasyonu Sekil 26. Uygun Silindirik Pargalar

¢ (Konik parga)

Teker

Usto diz
Kalip
Sirtinme
Rckowr contasi
yatag Ters gevrilmig
Tutamak
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UCA DOGRU SIVRILEN SILINDIR VE KONILER

Bu tur pargalarin polisaji borular i¢in uygulanan ile yapilir. Farki sadece tekerlekle temas igin sabit bir agi
vardir (koni veya sivrilen ugtaki ucu) ve bu agiyla ileri geri beslenir. Eger buytk miktarlarda bu tip konik parganin
polisajini yapiyorsaniz, Sekil 25’ teki gibi asindirici veya aparat yaptirmalisiniz. Bu tlr bir parca bazen diger
sekildeki isler icin ayarlanabilir ve Uretiminizi arttirir ve is¢i vaktinden kazanirsiniz.

Sekil 25’ te tekerlek ylizeyi ve C pargasi (koni biciminde polisaji yapilacak is) gortlmektedir. Bu sepete
yerlesir ve onu dondurir. Sepetin sapl asagdi dogru uzar ve agag¢ tutacakla tutulur. Bronz kal ile desteklenir.
Agdac tutacak ile sepet arasina surtinme yikayicisi vardir. Deriden yapilmigtir. Sepet serbest olmalidir ki aksisi
boyunca hareket etsin. Ucu sivri par¢canin dénme hizi tutacaga uygulanan basinc¢la kontrol edilir. Bu tur bir sepet
sekil 26’ da ki gibi kiiglk silindirik pargalar i¢in kullanilabilir.

DISBUKEY KONTURLU YUZEYLER
Konturlu ylzeye sahip pargalar polisajda Sekil 27° de oldugu sekilde yerlestiriimelidir. Tekerlek orta
yogunlukta olmal (sikistiriimis ¢adir bezi en iyidir) ve nesnelerin dis bikimlerini dogruca kesmelidir. Asindirici

pargalarin uygulanmasindan sonra tim dulzensizlikler polisaj tekerini parganin kalibina karsi hareket ettirerek
giderilmelidir.

Sekil 27. Konturlu Polisaj

/ Konturlu
Teker

Konturlu
Parca

Daha derin konturlu isler i¢cin daha yumusak tekerleklere ihtiyag duyulur. Konturlu ylizeye bir diger 6rnek ise
sade, digbukey bir otomobil tamponudur. Daha dnce de agiklandigi bu tir iglerin polisaji en iyi basing¢h silindir ile
yapilir. Bunu el ile yapmak i¢in tamponun alt kismi tekerlege getirilmeli, eger tampon digbuikey bir kesit alanina
sahipse tekerlek tampon sekline uyacak bicimde konturlu olmaldir.

Sekil 28. Digbikey Kontur

W;MW Teker
'

Tampon Kesiti

iICBUKEY YUZEYLER

icblikey yiizeyler icin kullanilacak en iyi tekerlek sekli Sekil 29" daki gibidir. Tekerlek konturun tam ebadinda
veya biraz daha kigik olmali fakat icblkeyin yarisi veya 2/3’ Gnden daha kiigiik olmamalidir. Bunun nedeni
tekerlegin tampona temasinin istenmesi, ylzeyde hafif ylkselti farki olusarak polisaj yapilamamasi gibi bir
durumun 6nlenmesidir. Daha dar bir tekerlek ile tabi ki daha fazla gecis gerekecek ama sonugta polisaj isi daha
iyi sonug verecektir.
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Sekil 29. icbikey Yuzeyler

POLISAJ VE PARLATMA YARDIMLARI VE iPUGLARI

Polisaj ve parlatma isinde siklikla degisik sekilli parcalarla karsilagirsiniz. Deneyim kazandikga parcaya
uygun tutucular veya aparatlar kullanarak ve 6zel teknikler gelistirerek polisaj slresini kisaltabilirsiniz. Basit bir
aparat daha énce acgiklanmisti. Bunun gibi daha bir¢ok kolaylik vardir. Kendinizde karsilasacaginiz islere gére
yeni aparatlar ve teknikler bulabilirsiniz.

Onemli nokta ise yaptiginiz aparatlari daha sonra ayni tiir islerin gelme ihtimaline karsi iyi saklamalisiniz.
Ayrica polisaj isini hizlandirmak i¢in buldugunuz 6zel teknikleri not etmelisiniz.

YUVARLAK KAFALI VIDALAR

Polisaj odasina yuvarlak kafali vidalarin polisaj ve parlatiimasi isini oldukga sik gelir. Bu tur isler i¢in uygun
aparat su sekilde hazirlanir : Yaklagik 30 cm. uzunlugunda eski deri seridin merkezinde 7,5 cm. uzunlugunda ve
bir uctan 5 cm. uzaklikta olacak bicimde yariklar ac¢in. Uygulamada viday! yariga sokun ve daha dusuk ugtaki
yarida dogru itin. Bir elinizle viday diger elinizle seridi tutun. Bu vidayi parlatirken elinizin yanmasini engeller.

DELIKLi PULLAR
Bunlarin kenarlarini polisaj yapmak igin yiginin iginden tel ip gegirin ve sert silindir yapmak icin gerdirip
parlatin. Tel yer degistirebilir bdylece tekerlek en gizli yerlere kadar ulasir.

TELLER VE U SEKILLER

Duz ve U telden biraz daha kalin bir tahta parcasi alin. Tahtanin bir ucu U parganin yerlestirilebilecegi
sekilde olmalidir. Sekil 30’ da gdsterildigi gibi yerlestirip polisaj veya parlatma yapin.

Sekil 30. Polisaj Aparatlarn

" Yuvarlak kofali

‘\. vidalar Tahta

Deri Serit

PUL YUZLERI
Tahta Utzerinde bir ¢ivi gakin. Civinin basi pullarin kalinhigr kadar disarida kalarak srtiin ve pullari bastirin.

HALKALAR

Bu tlr parcgalar igcin aparat olarak halkanin ¢apindan daha kiglik yuvarlak bir sap kullanilir. Bir kenarina
raptiye veya tutkal ile kauguk ya da deri tutturulur. Deriyi halkaya basarak sirtinme olusturup ytzigin déntsu
yavaglatilir.
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Sekil 31. Halka Aparatlar

eri veya lastik gerit

SUrtnmeyi  azaltmak  igin
polisaj tekerine gegirilen milin
yanina deri gerit sikighirin.

BONCUKLAR

En uygun boncuklari ipten gegirmek ve uygun uzunlukta bir tahta pargasina tutturmaktir. Tahtanin bir ucuna
V ucu yaplp ipi icinden gegirin. Simdi boncuklar parlatilabilir ve donme hizlari V ucundan kontrol edilebilir.

DORTGENLER

Yarisina kadar kenarlardan paralel gelerek parlatin. Sonra levhay! kdsesinden tutup, ortada kalan kiigik
dortgeni parlatin.

Sekil 32

CIKINTILI VE GIRINTILI PARCALAR
Once yuksek ylzeyleri parlatin.

CIKINTI

Cikintili yuzeylerde fazla polisaj yapilmasi veya metal kaldirimasi istenmedigi durumlarda ince metal
levhadan ya da kalin kartondan koruyucu maske yapin.

OLUKLAR

Oluklu kenarlarda yuvarlamanin olusmasini engellemek i¢in uygun capta yumusak tel parcasini oluda
yatirin ve Sekil 33’ te gdsterildigi gibi arkadan dolayip sikica bukin.

Deneyim kazandik¢ca daha karmasik parcalar icin basitlestiriimis aparatlar yapabilirsiniz. Buradaki bilgiler
sadece yol gostermek icindir.

Sekil 33. Oluk Kenarlarinin Yenmesinin Onlenmesi

Oluk Usﬂki klo

—0‘:7




Cilalama ve Parlatma

BAZI PARLATMA iPUCLARI

1-) Tekerlegin asiri 1Isinmasina, bdylece gevseyen tutkal nedeniyle fazla miktarda asindirici parganin metal
yluzeyine dokilmesine ve ylzeyde derin gizikler olusmasina yol acgacagindan, asla asirn basing
uygulanmamalidir.

2-) Tum piring ve bronz pargalari parlak daldirma olmali, veya ylzeylerindeki kumun giderilmesi igin
polisajdan énce yuvarlanarak temizlenmelidir.

3-) isi tam bitirmeden ve parlatma bilesigi atig giderilmeden pargayi polisaja almayin. Bu ekstradan cizik ve
purlzler olusmasi dnleyecektir.

4-) Tekerlek yuziine uygulanacak uygun basing ancak deneyerek bulunabilir.

5-) Parlatma isleminde bilesimi teker yUzine sik araliklarla ve basingsiz olarak uygulayin. Bu israfi ve
verimsizligi azaltir.

6-) Yapilan islemler sonucu tekerlek Uzerinde toplanan metal ve pislik parcalarini gidermek igin bir parca
sunger tasi veya tags kullanin.

7-) Mimkinse tim vyapilan islemleri sirasiyla isaretleyin. Ardisik yapilan islemlerde bir onceki
isaretlenmeden sonrakine gegmeyin. Eger bu yapilmazsa, parlatilmis olan parga isaretlenene kadar geri ve ileri
gidebilir.

8-) Yapilan isler ayni zamanda temizlenmeli veya silinmelidir. Bunun amaci iglemler arasinda parcada
kalan asindirici pargaciklardan dolay!r derin yariklar veya purizler olugturmasini engellemektir. Eger bir
temizleme islemi yapilirsa, islemler arasi zamandan tasarruf etmeyi saglayabilir. Daha iyi isler muntazam bitigler
bu yolla Uretilir.

EN GOK RASTLANAN PARLATMA (BUFFING) GUGLUGU

Tarak digi isaretleri ve balik kuyruklan : Parlatma isleminde cansikici sorunlarla karsilagsmamak ve
yuksek parlaklik elde etmek igin tarak disi veya balik kuyrugu denen metal parcalarina bagvurulur. Sekil 34’ te
goruldagu gibi uzun kuyruklu bir kuyruklu yildiz veya balik kuyruguna benzemektedir. 0,4 ila 4 cm. araliginda
degisen uzunluktaki gizgilerden olusur.

Temel sebep ikisi icinde aynidir. islem yapilacak metallerin yiizeyinde cok kiigiik gukurlar vardir. Parlatma
tekerlegine karsi 6ndeki gukurlarin uglari surtiindr, daha 6nce ortasi delik olan diiz tabolun parlatiimasi olayinda
anlatildigi gibi. Bu gukurlar parlatma bilesenlerini toplar ve bu bilesenler u¢ kenar tarafindan taranir, surtandar.
Tek ybne yapilan parlatma (buffing) islemi ile sadece tek yonde tarak disi isareti olusur. Daha sonra yénin
degistiriimesi ile ikinci bir isaret olusur ve bu durumda bir balik kuyruguna sahip olursunuz.

Sekil 34. K6ty Parlatmanin izleri

<<

Tarak digi Balik kuyrugu

Temel sebep ise buffing dncesi yapilan zayif parlatma iglemidir. Parlatma islemi yapilmal ve bdylece tim
cukurluklar parga (buffing) tekerlegine gelmeden 6nce ortadan kaldiriimalidir. Dahasi bu tir tarama islemleri
daha ¢ok yumusak metaller olan bakir, bronz, pirin¢g ve aluminyumda yer tutar.

Bunun sebebi basittir; buffing’ ten dnce eder ylizey puriizsiz yapilmazsa, gukurlar mevcutsa o gukurlar
purtzli parlatma isaretleriyle kaplanir. Siz ylzeyin buffing’ e hazir oldugunu distnebilirsiniz ¢lnki ylizey
muntazam goériinmektedir. Ama buffing’ de ¢ukurlar kaplanmaz ve taranma olusur. Ozellikle daha yumusak
metaller daha hassas ve taramanin olusumuna uygundur.

Balik kuyrugu durumu karsisinda, tekerleginin egiliminin aynen degismesini beklemeyin. Genel olarak balik
kuyrugunu durumundan kot olarak fazla basing uygulanmasi tarama yapacak ve ¢ukurlarin ug bdlgeleri daha
fazla taranacaktir.

Burada bu problemden kurtulma yollari siralanmigtir.

1-) Son parlatma operasyonundan sonra yiizeyi kontrol edin. lyi bir biyiite¢ ile kontrol edin. (10 cm
capinda) Eger kazimalar arasinda gukurlar goériyorsaniz, dikkat !

2-) Eger cukurlar mevcutsa, bu sizin son parlatma iglerinizi uzatacak veya parlatma isleminin ortasinda
yuzini gosterecektir. Bundan dolay sizin ardisik kum havuzunun 120 # takiben 200 # olacak ve ve 200 # luk
kum havuzunda daha fazla daha fazla zaman isteyecektir. Veya 160 # lik kum islemine koymak 120 # ile 200 #
arasina son durum genel olarak en iyi igslemdir.

3-) Ayni zamanda igleri kazimalari iyi ve de muntazam gérmek Uzere de kontrol edin. Ayni anda derin
kazimalarin solda oldugunu kontrol edin (Kazimalar bir uca dogru daha derin olma egilimindedir). Bu derin
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kazimalar ¢ukurlarin temel ¢ekirdegdi olabilir. Eger kazimalar iyi dedilse bagka bir parlatma ister, daha iyi taneler
kullanilir.

4-) Bir baska ¢6zim de kullandiginiz karigsimi degistirmektedir. Ama eger tim bunlar gegerli bir sonug
saglamadiysa, metalin kendisinin bir hata oldugu distnulebilir. Metalin kendisi ¢ukurlara ve deliklere sahip
olabilir. Bu durumda asla balik kuyrugu girisini engelleyemezsiniz.

Diger bir kag sayfa gesitli metaller icin gergek parlatma yonergeleri ile ilgili olacaktir. Parlatma ve buffing’ de
sunu hatirlayin: Koruyucu goézliik ve g6z maskesi giyin, parmak koruma bezleri kullanin ve yapabilirseniz
eldiven giymekten sakinin. Eger eldiven kullanmaniz gerekliyse rahat tiplerini gevsek tiplerini kullanin ki
parmaklarini delmeyesiniz. Eger basistii havalandirma ve ufleme zayif ise agiklandigi gibi hafif bir
solunum maskesi kullanin. Tekerlegi el yapimi malzeme ile tirmiklamayin, eger taramak gerekirse. Bu
islem en iyi sekilde tekerlek ureticileri satilan ve hazirlanan aletlerle yapilir.

PARLATMA VE BITIRME GiZELGELERININ KULLANIMI

Parlatma ve bitirme cizelgelerini sonraki birka¢ sayfada dogru yol gosterici olarak yer alacaktir. Bu gizgiler
dogru islem yapmay saglayacaktir. Bunlar suphesiz ve kesin degildir. Daha kisa yollari yaptiginiz calismalarla
bulabilirsiniz. Ama bu verilen standart ortak denemeler sonucudur ve size baglangigta bagli olmanin gereken
yolu gosterir.

Cizelgelerde calisirken her zaman 1’ inci adimdan baslayarak her adimi yaparak 6,7,8 veya 9’ uncu adima
gelmeyiniz. Ylzeyin purdzlulugine bagh olarak 2,3 veya 4’ Uncli adimdan baslayabilirsiniz. Cogdunlukla
kaplanmis son islemler igin genelde 6’ inci adimdan, sikliklada 6’ inci adim atlanip son adimlardan biri olan
7,8,9" dan baslayabilirsiniz. Ayni zamanda 1’ inci adimdan baslamak ve atlayip 3’ Gncu adima gelmek mimkuin
veya 2’ inci adimdan baglayip 4’ iincli adima baglamak mimkiindir. Burada sert ve hizl kurallar yoktur. Onemli
olan en az is gucu ile istenen en iyi sonucu elde etmektedir.

Tekerleklerin ve firgalarin segiminde cizelgeler yol gésterecektir. Ama gercek segcimde temel disiincenin ne
oldugu dnceden sdylenmigti.

Tekerlegin hizi yaklasik olarak dogrudur ama burada her durumda 500 LFS degisikleri mimkindir. LFS
(dakikadaki gizgisel ylizey uzunlugu)

CIiZELGELER HAKKINDA OZEL NOTLAR

Gumiis ve gumis kaplamayi cilalama : Bakir alasimlari i¢cin genelde 6’ inci adimdan 8000 LFS ile
baglayarak cizelgeyi kullanin. Eger yapilan isin sekli karmasik ise sert kil firga kullanin ve daha dusik bir hiz
kullanin. Bu hiz 5000 LFS olabilir. Ayna cilasi i¢gin 9’ uncu adim krom ruj (yesil ruj) ile olabilir. Ayni zamanda
kireg bilesigi ilave edilebilir.

Altin, altin alagimlari ve altin kaplamayi cilalama : Bakir igin kullanilanin aynisini kullanin. 6’inci
adimdaki islemi kesmek igin sert kil firga kullanin. Eger gerekirse en son ayna cilasinda kirmizi ruj (demir oksit)
kullanmak en iyisidir.

Demir ve gelik cilalama : Paslanmaz c¢elikte kullanilan iglemi aynen takip ediniz.

Agir krom kaplamayi cilalama : Hafif krom kaplamalari parlaktir ve cila gereksinimi duyulmaz. Agir krom,
paslanmaz celikte isaret edildigi gibi (6,7,8,9’ uncu adimlar) cilalanabilir.

Platin ve platinli metalleri cilalama : Gimiuste kullanilan 6,7,8,9’ uncu adimlarin aynisidir.

KISALTMALAR

LFS = Cizgisel yuzey hizi.

ALUM.OX = Aluminyum oksit agindirici tanecikleri ve say! ise ag ebati veya tanecik numarasidir.
EM = Zimpara

COM.FIN. = Ticari cila

WH = Tekerlek
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POLISAJ VE YUZEY ISLEM CIZELGESI

ALUMINYUM VE ALASIMLARI
BASLANGIG BITiS BITiS BITiS
KABA CizZiKLi i
\AB/ ] SATINE AYNA
DOKUM > 1 |71 FIRCAYLA N ISLE !
| SON ISLEM SON ISLEM SON ISLEM
DAHA iYi y |
DOKUM
(DUZGUN) . | I
R .
T RENKLENDIRME
KABA o [
PRES - 3 i BASLANGIC
| ISLENMIS
A ALUMINYUM
’ VEYA YAPRAK
DAHA
DUZGUN PRES i — ey
{ BOYAMA VEYA [ PARLAK
TORNALANMIS JCA ML S :: SONLANDIRMA
ALUM|NYUM 5 S SONLANDlRMA 6
L E—
ARA VERME

POLISAJ iSLEMLERI

ISLEM iCiN ANAHTAR BILGILER :

1-) LFS > 6000 Zamkli muslin veya deri tekerlek #60 aluminyum oksit. Yag kullanin.

2-) LFS = 6000 Spiral dikilmis muslin tekerlek #80 akim oksit. Yag kullanin.

3-) LFS = 7000 Deri veya kege veya ¢adir tekerlek # 120 aluminyum oksit. Yag kullanin.

4-) LFS = 7000 Cadir veya muslin tekerlek # 180 aluminyum oksit. Yag kullanin

5-) LFS = 8000 Deri, kege veya dikilmis muslin # 240 aluminyum oksit. Yag ve kerosen kullanin.
6-) LFS = 7000 Tripoli veya Learock S-24 ile birlikte muslin parlatici pargalari kullanin.

7-) LFS = 1500 Nikel gimus tel firgca. 0,01 ile 0,4 cm. ¢capinda tel zimpara. Zimpara pastasi.

8-) LFS = 4000 Dikilmis muslin veya kege. N sinifi Lea Bilesigi.

9-) LFS = 8000 Muslin bélimleri kagit ayiraglarla gevsetin. Viyana kireci veya beyaz elmas.

NOT : Aluminyum parlatmasinda uygun yaglama ¢ok énemlidir. Clnku yiksek surtinme mevcuttur.

Parlatma tekerledindeki aluminyum parlaticilarin toplanmasina karsi dikkatli olun. Bu kazinmalara sebep
olur. CARE : Uygun yaglama.

Asindirici pargaciklar metal ylizeye gomiilebilir, ¢linki aluminyum yumusaktir. CARE : Mimkinse parlatma
ve buffing islemleri arasinda daglama (pickle) yapin.
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POLISAJ VE YUZEY ISLEM CIZELGESI

PASLANMAZ CELIK
BASLANGIC
o BITIS BITiS BITiS
KABA DOKUM, ——
KAYNAK 1 [ G SATINE AYNA
|
DAHA iYi
DOKUM - 2 i 7 8
(DUZGUN) li |
. |1 l RENKLENDIRME
I | ! =t
KABA
PRES =t 3 f"l! %
i
" *-—‘ BASLANGIC
DAHA
DUZGUNPRES [ 4 — e PASLANMAZ
= : YAPRAK METAL
J BOYAMA VEYA —
Y KAPLAMA ICIN PARLAK
TORNALANMIS SONLANDIRMA | SONLANDIRMA
CELIK — 5 . - ]
ARA VERME "

POLISAJ iSLEMLERI

ISLEM iCiN ANAHTAR BILGILER :

1-) LFS = 7000 Muslin veya deri tekerlek # 60 aluminyum oksit.

2-) LFS = 7000 Muslin veya deri tekerlek # 80 aluminyum oksit.

3-) LFS = 7000 Muslin tekerlek # 120 aluminyum oksit ve yag

4-) LFS = 7500 Deri veya muslin tekerlek # 180 aluminyum oksit. Yag kullanin

5-) LFS = 7500 Koyun derisi veya kege tekerlek # 240 aluminyum oksit. Yag kullanin
6-) LFS = 8000 Yuksek deger muslin, bilesen olarak aluminyum oksit.

7-) LFS = 6000 Tampico tekerlek siingertasi veya yag veya # 200 zimpara tasi

8-) LFS = 7000 Dikili muslin buffing tekerlegi. E, B veya N sinifi Lea Bilesigi.

9-) LFS =10.000 Yumusak muslin veya yun fanila aluminyum oksit ile.

NOT = Pargayi sallamak daha iyi cilalamayi saglayacaktir. Paslanmaz celik parlatma isleminde sadece en
iyi kalite gizli tutkal kullaniimalidir. Daha kaba islerde silikat zamk da iyi sonug verir.

Burada verilen tekerlek hizlar ortalamadir. Yapilan ise ve alasima goére artiriimasi gerekebilir.Ayna
parlatma igin yesil krom dioksit kullanilabilir.
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POLISAJ VE YUZEY ISLEM CIZELGESI
NIKEL VE NIiKEL ALASIMLARI

BASLANGIC
BITIS BITIS BITIS
KABA DOKUM || — —
= 1 F%J\'f.}L'A SATINE AYNA
. i SON ISLEM
f ’ SON ISLEM PON.HEEM 3
DAHA iYi | 5 )1
DOKUM 0 8
(DUZGUN) Ei
! 'i “ RENKLENDIRME
KABA I 14
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- YAPRAK VE
| | NIKEL KAPLAMA
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DUZGUN PRES [ 4 BOYAMA VEYA
TICARI KAP. iCIN
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’ PARLAK | |
1 SONLANDIRMA
TORNALANMIS
ALASIMLAR 5 - < 6 >

ARA VERME

POLISAJ iSLEMLERI

ISLEM iCiN ANAHTAR BILGILER :

1-) LFS = 6000 Dikilmis kumas # 60 aluminyum oksit.

2-) LFS = 6000 Dikilmis kumas # 80 aluminyum oksit.

3-) LFS = 7000 Muslin hafif # 120 aluminyum oksit.

4-) LFS = 7000 Muslin hafif # 180 aluminyum oksit. Gres yagi kalibi kullanin.

5-) LFS = 8000 Muslin veya koyun derisi # 220 aluminyum oksit veya Turk zimparasi. Gres yagi kullanin.

6-) LFS = 9000 Yumusak muslin Tripoli bileseni.

7-) LFS = 4000 Tampico veya nikel gimus tel firgalar ve zimpara bilesenleri.Tel ile sabun ¢ozeltisi kullanin.

8-) LFS = 5500 Paket veya gevsek muslin buff.

9-) LFS =10.000 Gevsek muslin veya yumusak fanila. Kire¢ bilesenleri veya erimeyen aluminyum oksit
bilesigi.

NOT = Parlatma isleminde yari parlak nikel tabakalar i¢in ayna cilaya kadar olan 9 numarali isleme kadar
genelde silme islemi gerekir. 6. adim kesme iglemleri (cut down) genelde gereksizdir.
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POLISAJ VE YUZEY ISLEM CIZELGESI
CINKO VE CINKO BAZLI ALASIMLAR
(Soguk ddkim ginko ve ginko levha)

BASLANGIC BITIS BITIS BITIS
KABADOKUM | | 1 Gizikui i AYNA
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(KUM) i FIRGAYLA i SON ISLEM
‘ ; SON isLEm | | SONISLEM ?
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T
Y|
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IYI SOGUK DOKUM || & i

ARA VERME

POLISAJ iSLEMLERI

ISLEM iCiN ANAHTAR BILGILER :

1-) LFS = 5000 Kege veya ¢adir tekerlek # 60 aluminyum oksit. Yag kullanin

2-) LFS = 5500 Kege veya c¢adir tekerlek # 80 aluminyum oksit. Yag kullanin

3-) LFS = 5500 Kege veya c¢adir tekerlek # 120 aluminyum oksit. Yag kullanin

4-) LFS = 6000 Kege veya cadir tekerlek # 180 aluminyum oksit veya Tirk zimparasi. Yag kullanin

5-) LFS = 6000 Kece veya cadir tekerlek # 240 aluminyum oksit veya Turk zimparasi. Yag kullanin

6-) LFS = 7000 Gevsek muslin veya parlak buff. Tripoli bilesigi.

7-) LFS = 6000 Tampico firga slinger tasi ve su ile veya zimpara ve yag ile. Tel ile sabun ¢dzeltisi kullanin.
8-) LFS = 6000 Paket veya gevsek muslin buff. Lea N bilesigi.

9-) LFS = 7000 Yumusak muslin buff kireg bilesikleri ile veya iyi tripoli bilesenleri ile.

NOT = Aluminyumla ayni énlemleri alin.
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POLISAJ VE YUZEY ISLEM CIZELGESI
BAKIR VE BAKIR ALASIMLARI

(PIRINC, BRONZ, VS.)

BASLANGIC
S BITS BITS BITIS
KABA DOKUM = 1 _'; Fﬁgﬂﬂﬂp\ SATINE AYNA
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POLISAJ iSLEMLERI

ISLEM iCiN ANAHTAR BILGILER :
1-) LFS = 6000 Dikilmis ¢adirbezi veya deri ile ¢gadirbezi # 60 aluminyum oksit.
2-) LFS = 6000 Boga boynu veya dikilmis ¢adir # 80 aluminyum oksit.

3-) LFS = 6000 Kege veya koyun derisi # 120 akim oksit. Yag kullanin.

4-) LFS = 7500 Dikilmis muslin # 180 aluminyum oksit. Yag kullanin.

5-) LFS = 7500 Muslin tekerlek # 240 aluminyum oksit. Yag kullanin.

6-) LFS = 9000 Dikilmis muslin bélimu. Tripoli bilesigi.

7-) LFS = 1500 Tampico veya piring tel firga zimpara tutkali ile.
8-) LFS = 5000 Gevsek muslin buff. Lea bilesenleri ile. C, B, N veya esdegerlerinden.

9-) LFS = 8000 Yumusak muslin buff kire¢ bilesenleri veya beyaz elmas ile birlikte.
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OTOMATIK POLISAJ VE PARLATMA MAKINALARI

El ile yapilan parlatma islemi 6grendiklerinizden farkettiginiz gibi pahalidir. Bu sebepten dolay1 mihendisler
otomatik parlatma islemini el ile yapilanda degistirme geregdi gérmuslerdir. Birgok 6rneginde oldugu gibi
muhendisler bu otomatik parlatma isini basarmiglardir. Bu makinalar tek bir parlatma makinasi oldugu gibi
karmasik dénen masali, diiz hat dénen tipleri vardir. Bu makinalaridan segilen tekerlek ve tane boyutuna gore
nesneler degdisik durum vaziyetlerinde belli sikliklarla parlatiimaktadir. Basit sekillerde, dizaynlar genis dlglde
basarili olmuslardir. Bu makinalardan yapilan parlatma islemi sonunda genelde azicik el isi ile
tamamlanmaktadir.

Genel olarak, bu makinalar 6zel igler i¢in hazirlanir. Ancak benzer isleri yapmada kullanilan ézellikleri de
mevcuttur. Ancak degisik gevre ve/veya ebatlari karigik ise kullaniimayabilir. Makinada yiiksek fiyatlara malolan
degisikliklerin yapilmasi ile mimkin olur. Su an acikla anladiginiz gibi otomatik parlaticilar ayni sifir mallar ve
tekrari cila olan benzer mallarda kullanilir. Makinalarin fiyati 1.000 $’ dan 100.000 $’ a kadar olabilir. Tabi ki bu
makinalari yapmadan 6nce ekonomik calisip ¢calismayacagdi etud edilmelidir.

SIVI POLISAJ VE PARLATMA BILESIKLERI

Bunlar otomatik polisaj ve parlatma makinalarinda kullanilir. Temel olarak bunlar taneciklerin asindirma
etkisini gecici olarak durdururlar. Bunlar su iginde eriyen maddelerdir.

Sprey, tabanca ve otomatik zaman ayarlayici ki bu ayarlayici vanayi kontrol eder, bu sivilarin verilmesini
ayarlar. Makinalarin ¢odu parlatma agindiricilarini bu yolla verirler. Bunun avantaji dizenli bir uygulamayi
saglamasidir. Karisik kati bilesik besleyicilerini elimine eder. Gene de sonugta kati kullanimindan fazlaca bir
avantaj sunmaz.

YAGSIZ BILESIKLER

Bazi parlatma islemlerinde yagsiz bilesen #80 tanecik buyUkligindeki asindirma tanelerinin etkisini
azaltmak icin kullanilabilir. Bunlar birkag 6érnekte zaman tasarrufunu saglar. Bir diger avantaji ise parlatma islemi
sonunda bu bilesenlerin metalin ylizeyinden temizlenmesi daha kolaydir. (Bu konu 4. derste ele alinacaktir.)

Dersi her metal ylzey islemcinin bilmesi gerekli olan malzeme parlatma ve yakma teknikleri lzerine
yapacagimiz kisa bir karsilastirma ile sonlandiracagiz.

FICI (DOLAP) POLISAJ VE CILALAMA

Metal parcalarinin fi¢i icinde parlatiimasi ¢ok eski bir ydntemdir (metal parcalardaki purizleri gidermek igin
1790 yilindan bu yana kullanilagelmigtir), ama son 25 yil icinde genis kullanim alanina sahip olmustur. Dahasi
¢ok az kontrol ile kabaca yapilan bu islem ylUksek rafine teknolojisi ile cila toleransi 0,0005 mm. ve RMS degeri
0,15-0,25 u olacak kadar gelismistir.

Metal pargalarinin fi¢i icinde parlatma teknidi ile elde edilen cilalama RMS degerleri ayni olsa bile higbir
zaman elde parlatma iglemi ile ayni sonucu vermez.

Yuzeyler Uzerinde tanimayi saglayan isaretlerin elde edilmesi yoluyla, model ve dalgasizlik, aynen parmak
izi gibi siradan goruntusu ile kendini gdsterir. Ama yine de bircok iste madde parlatma iglemi ile elde edilen cila
oldukga istenen bir durumdur. Mekanik cilalama zaman ve para tasarrufunda harika bir yéntemdir. Tabi ki
uygulanabildigi strece.

Yontem gelismis olsa da temeli aynidir. Bu durumda sunu soyleyebiliriz; 6rnegin bilinmeyen bir malzemeyi
yukleyip cilalayamazsiniz. Metalin ebati ve yuzey cilasinin Ozellikleri bilinmeli ve uygulama ona gore
yapilmalidir. Bize verilen formillerden asindirma tipi olarak y, ebat olarak #2, M bilesigini, sekizgen figida 40
RPM hizinda ve 2,5 saat sure ile uygulamaya uymak gerekir. Eger yapabilseydiniz bu harika olacakti ama
yapamazsiniz. Bunun yolu bu ilmin teknigin prensiplerini 6grenmenizdir. O zaman kendi deneyimleriniz ve
digerlerin deneyimleri ve galisacagdiniz katalog bilgileri ile bazi kisiler basarili bir bicimde ¢bézer. Madde, cila
isinde gelecek yeni bir iste karsilasilan problemin ¢éziminde katalog bilgileri tarihgeden yararlanarak ilk
uygulamalari siniflandirabilirsiniz. Fakat bu islem en uygun sonucu elde edebilene kadar birgok deneme
gerektirecektir.

Burada deneyimlerle elde edilen temel prensipler verilecektir. Sonrasi sizin kendi deneyimlerinize kalmistir.

FICI POLISAJ

Sadece manuel olarak parlatma yapilabildigi gibi, tim parlatma islemlerini iceren mekanik parlatma da
uygulanabilir. Bu islemlerde metalin aktif olarak asindigi islemler kesme islemleri, metalin ¢ok az veya hig
ayrilmadidi islemler boyama veya yakma islemleridir.

ilk olarak kesme iglemlerini ele alacagiz.

POLISAJ FICISINDA NE OLUR?

Polisaj, 6grenmis oldugunuz Uzere metal ile asindiricilar arasindaki ¢ok veya az basinca bagh olarak
meydana gelen goreceli hareket ile olmaktadir. Figi icerisinde hazirlanan islemdeki ilk asindirma figinin Gst
boélimindn asagiya devrilmesi ile olur. Figi igerisinde asindirici pargalarla veya sekiller (Sekil 35’ te eklenmistir)
mevcuttur. Bu islemde asindiricilar ve metaller ayni hizda yukselip algaldigindan bunlar arasinda basinca yol
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acacak bagil hareket yoktur. Ust tabakalarda, burada disme vardir ve asindirici ile arasinda bagli hareket
mevcuttur yogunluk, ebat ve sekil farkindan dogar. Iste burada patlama meydana gelmektedir.

Sekil 35. Titresimli Ficida Yozey iglem

Ficinin SLIDING LAYER
G . _#A OF ABRASIVE
Kesiti ; ANDPARTS

Figinin Dénig Yono

Not: Deburring islemlerinde genis (bursler)’ in ebatlari disurtlmeli tekerlek ve kayis pargaciklari evvelki dolap
veya titresim de burrringe gore.

Degisik yluzey alanlarina sahip fi¢i (dolap) tipleri dusunulebilir. Ama diger tim faktorlerle ayni olmahdir.
Altigen dolap en ylUksek tirmanmay! ve diusmeyi verecektir. Sekizgen dolapta daha digsik disme olacaktir.
Yuvarlak silindir dolap ise disme olacaktir. Yuvarlak silindir dolap ise disme vermeyecektir. Bundan dolayi
altigen ylzey olan en yuksek sert parlatmayi, sekizgen ilimli parlatmayi ve dairesel ise en yumusak parlatmayi
verecektir.

Genelde kayma tabaka kalinhgi ve asindiricilarin yogunlugu dolabin ylzey hizi ile degisecektir. Bu
pargaciklarin dénusu dolap ¢apina ve dolap dénme hizina baghdir.

Sekil 36. Figi Sekilleri ve Yuvarlanma Agisi

Aradaki baglanti sudur;

Yuzey Hiz [fit/dakika] = Dolap ¢api . m . RPM
(fit olarak)
veya
Yuzey [fit / dakika] = SFPM = (Dolap Capi) (3,14) (D6nme hizi)
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Ornek : Dolap gapi 24” (ing) = 2’ (fit) ve RPM = 8 Bu durumda dolabin yiizey hizi nedir?
Cevap :SFPM = (2 fit) (3,14) (8) = 50 fit / dakika

Yuzey hizi arttigi zaman (diger hersey ayni kalmak sartiyla), kayma tabakasi kalinlasir ve hareket yumusak
kaymadan kademeli olarak hizli kaymaya déner. (Hizli digsmelerde kayma hemen hemen elimine edilmektedir.)

Yumusak kaymalardan siddetli kaymaya gecisle ne istenir. Selale gibi disusler iglerin zarar gérmesine yol
acar, eger parcalar genis ve agir ise veya ince ise kolayca bukilmelerine neden olur. Genellikle ytizey hizlar
ortak dolaplar igin kullanilabilir olarak 50 ila 250 yuzey ila b6lu dakika aradiginda bulunmustur.

Kayma 6énemli oldugundan, kayma uzunlugunun artmasina neden olacak herhangi bir buyuklikteki artis
yardimci olacaktir. Deneyler ve hesaplamalar gdstermistir ki kayma uzunlugu dolabin hacim olarak %50’si
dolduruldugunda en yuksektir. Bircok durumda dolap doldurulduktan sonra yapilan yerlestirme ile dolap
hacminin %55 — 60 doldurulmasi kayma uzunlugunu maksimuma ¢ikarabilir. Bazen parcalar agir ve ince ise
kayma daha uzun olabilir. Bu durumda hacim olarak doldurma %75’e cikarilip otomatik olarak kayma uzunlugu
kisaltihr ve asindirma etkisi azaltilir. Asagida Tablo 6’ da verilen formiillerle dolaplardaki diisme hacimlerini
hesaplayabiliriz.

TABLO 6

D = Cap, r = Yaricap, L = Uzunluk, 11 = pi sayisi (3,14)

Dolap Tipi Hacim Formiilu

Silindirik (Dairesel alan) (Dolap uzunlugu)

(1) (r) (L) = 1/4 () (D?) (L) = 0,78 DL

Altigen (Altigen ylzey alan) (Dolap uzunlugu)
(0,65) (D?) (L)

Sekizgen (Sekizgen yuzey alani) (Dolap uzunlugu)
(0,70) (D*) (L)

Ornek : 6 dm. uzunlugunda ve 3 dm. gapinda altigen dolabin diisme hacmini hesaplayiniz.
Cevap : Hacim= 0,65 . D?. L bdylece
Hacim= 0,65 .9 dm?. 6 dm = 35,1 dm?

Bir diger nokta yikin gergek igeriginin ne oldugudur. Polisaji yapilacak veya parlatilacak isin karisimini,
yuvarlanma ortamini (yonga veya taslar), yuvarlama bilesiklerini ve suyu igerir. Kullanilan yongalar ve taslar
degisik ebat ve sekillerde hazirlanabilir. (Genellikle aluminyum oksit dogal taslari igerir.) Kullanilacak parca
yongalarin sec¢imi édnemlidir. Genelde daha genis ebattakiler daha puruzlu cila ve daha hizli is verirler. Daha
kiglkleri ise daha iyi cila verecektir.

Ebat ve sekil se¢imi yapacaginiz parlatma islemine baglidir. Bu pargaciklar delik ve bosluklardan kolayca
gececek kadar kiigiik ve delikleri tikayacak kadar biiyiik olmamalidir. islemlerde akilli karigimlar segilmeli ve
calisilacak pargacik orani énemli olmalidir. ClnkU bu parlatilacak pargaciklarin ayrilmasini ne kadar kontrol
edecegi 6nemlidir. Daha genis ve kirilgan iglerin ayriimasi arttiriimalidir. islerin parca oranlari 3’ e 1’ den 20’ ye
1’ e kadar degisir.

Takla atma bilesenleri degisik fonksiyonlara sahiptir. Yag gibi hareket eder. Yag etkisi g0Osterirler. Ayni
zamanda agindirici parlaticilarin icermesi asindirma iglemine katkida bulunabilir. Bunlar paslanmaya karsi
Ozellik icerebilirler ve kimyasal olarak pasin uzaklastiriimasina yardim edebilirler. pH tamponu igerebilirler ve pH
degerinin sabit tutulmasina yardimci olabilirler. Hangi bileseni kullanacaginiz, yapacaginiz igin tiriine baghdir.
Burada, asagida destekleyicilerin yontemleri ve 6zellikleri en iyi olarak vardir.

Su ¢ok 6nemlidir ve yag etkisi kayganlastirici etki yaparak taneciklerin 6gutme etkisini azaltir. Su seviyesi
genellikle doldurulan isin 15 cm. yukarisi ve 15 cm. asagisi araliginda tutulmaktadir.

Dolapta kalma slresi ¢cok 6énemlidir, yapilan is hizina ve istenen cilaya baghdir. Ne kadar stre kalacagini
deneme yanilmalar ve deneyler sonucu 6greneceksiniz. Cilalamanin bu yani bir sanattir.

Simdi gegcmiste yasanan deneyimlerden bahsettigimiz béliume geldik.

Tip 304 paslanmaz celik levhalar (41,3 cm. x 112 cm. x 1 mm.) i¢in 15-25 RMS p kaplama ve bukulmenin,
kiclk gukurlarin olmadigi cilali bir ylzey gerekiyordu. Bunu yapmak igin 122 cm. g¢apinda sekizgen dolap
kullanildi. Levhanin ytzeyleri dolap aksine 90° olarak bigcimde 0zel olarak yerlestirilirdi. Levhalar (tabakalar)
arasinda 5 cm. bosgluk birakildi. 6,35 mm. ve 11 mm. ¢apinda aluminyum oksit parcalari iceren karisim dolabin
hacminin %55’ ini dolduracak kadar eklendi. Asindirici madde icermeyen su diiz seviyede olacak bicimde en
Uste kadar eklendi. (yaklasik 75 cm. derinlik) Tabakalar (levhalar) dolabin 15 RPM donen hiziyla islendi. (Yizey
hizi nedir?) islem 90 dakika siirdii. Bu isin gerekli oldugu sekilde elde edilmesini sagladi.
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Dolap polisaj ve parlatma islemi budur. Burada zamanimizin bir kismini bu konu Uzerinde harcadik. Clnki
polisaj ve cilalama iglemlerini igceriyor ve belki kullanma firsatini bulamayacaksiniz. Yine de bilinmesinde fayda
vardir. Simdi sirada dolap yakma isleminin tanimi, agiklamasi, madde parlatma ve cilalama isleminde kullanilan
diger teknikler var.

DOLAPTA PARLATMA (BURNISH)

Dolapta parlatma iglemi uzun zamandir bilinmektedir ve 20. yuzyll basindan bu yana mdicevher
endustrisinde kullaniimaktadir. Burada el yoluyla parlatma kastedilmektedir ve asagidaki temel prensiplerle gére
yapilmaktadir. Kureler, koniler ve igler yakilacak isle birlikte donerler (genelde kuguk parcalar). Donme islemi
icinde yakma bilesigi ¢ézinmus olan suyun i¢inde gerceklesir. Yakma bilesenleri genellikle su yumusaticilari,
islatma bilesenleri ve kayganlastirici (sabun formunda) ve metal temizleyicileri veya deoksidanlari igerir.

Bu islemde degisik sekilde dolaplar, daireselden sekizgene kadar dikey veya egimli pozisyonlarda kullanilir.

Yumusak metaller i¢cin genel ddnme hizi 15-30 RPM, daha sert ve agir metaller igin ise 40-60 RPM’ dir.

Dolap yakma iglemi yapiyorsaniz unutmamaniz gereken noktalar vardir. En iyi sonucu elde etmeniz igin
sunlara dikkat etmelisiniz :

1-) Cok iyi parlatilmis celik ytzeyler kullanin.

2-) Kalitesi yuksek su kullanin. (Deiyonize, sonradan yumusatiimis su en iyisidir).

3-) Parcgalarin iyi temizlendiginden ve iyi durulandigindan emin olduktan sonra dolaba koyun.

4-) Dizenli temizleme ve durulama ile dolaba yag ve benzerinin girmemesini saglayin.

5-) Dolabi her seferinde 3/4’ U dolacak bi¢cimde doldurun. (Bu oran isin sekli ve ebati gibi seylere bagli

olarak ayarlanmalidir).

6-) Kaliteli burnish (yakma) araclari kullanin (El yapimlari genelde ticari Urinler kadar ¢calismaz).

7-) Yakma igin uygun ebat sekilleri ve karigim sekilleri kullanilir. (Agikgasi daha genis ve agirlari igin daha

genis ve daha agirlari ve uygun sekil ve ebat araligi kullaniimali. Oyuklara kadar islemeyi saglamak igin
gereklidir).

TITRESIMLE (VIBRASYONLA) PARLATMA

Bu dolap parlatmanin daha gelismisidir. Bu islemde yapilacak sekil dikey bir tiibe (kaba) yerlestirilir. Ayni
zamanda parlatma aragclari, bilesenler ve su mevcuttur. Ancak dénme yoktur. Bunun yerine titresim vardir.
Titresim frekansi 600 ile 3600 devir/ dakika aralidinda, titresim hareket mesafesi ise 0,5 cm. olmalidir. Bu
islemde asindiricilar ile yapilacak is arasindaki bagil hareket avantaj saglar (yik tim kapasitenin %90’ ina kadar
doldurulur). Bu sayede diger bir avantaj da parlatma islemi daha kisa zamanda gerc¢eklesir. Bazen devir zamani
1/4 veya daha az dusurllebilir. Ek olarak bu tekni,k dolap parlatmada kabul edilebilir gérinen parlatmadan
fazlasini yapar (delikler, derin oyuklar dahil).

Ama madalyonun 6bir yizine bakarsak, RMS yoniinden dolap parlatma islemindeki kadar iyi bir cilalama
sonucu vermez. Ayni zamanda ekipmanlarin maliyeti bakim fiyatlar ¢ok daha fazladir. Ek olarak asindirici
parcaciklarin kirllmasi daha hizli olmaktadir.

SANTRIFUJLE PARLATMA

Bu islemde merkezkag kuvveti ile parlatma etkisinin hizi artirimaktadir. Parlatilacak malzeme bir dolapta
doner. Dolap ise genis doner bir parganin kenarina monte edilmistir ve Sekil 37’ de gorildiga gibi ters olarak
doénmektedir. Bu dolaplarin dénme kuvvetlerine ek olarak merkezkag kuvveti eklenir ve asindirici etkisini 25 kat
arttirir. Bu gercekten cilalamayi hizlandirir. Cilal isler (son igler) iyi ve dis ylzeyleri kadar i¢ ylzeyleri de iyidir.
Merkez kag etkisiyle kliglik ve manyetik pargalarda kolayca yapilir. Genelde dolapta bu tir pargalar problemdir.

ik maliyet fiyati ve bakim fiyatlari ve kolay kirlma dezavantajlaridir. Ayni zamanda kisa siire dénme
zamaninda dolay basinda sabit bir operatér bulunmasi gerekir.

Sekil 37. Santritijlo Polisaj
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iG (SPINDLE) CILALAMA

Bu islemle ayni sekilli karmasik parcalarin hizli cilalama islemini amaglanmaktadir. igler, parlatma araglari
ve su bulunan tiiblin igine yerlestirilir. igler bir ydnde 8 ila 13 RPM hizda déner. Tiip ise ters yénde 275 ila 600
(yuzey fit / dakika) hizla asindirici ortamda doner.

Bu teknik ylksek miktarda Uretim yapmaya ve mikemmel cilalamaya izin verir. Ama diger metodlar gibi cok
yonli degildir. Kurulumu pahalidir, isletiimesi pahalidir ve ylksek hizli dairesel ddnme nedeniyle sirekli dikkat
gerektirir.

Bazi bilesik madde parlatma ydntemleri vardir (Vibro-dolap gibi). Bunda dolap titretiimekte ve daha hizli
Uretim yapilmaktadir.

Son bir not : Tum bu madde parlatma islemleri metal parcalar Gzerinde meydana gelmis olan metalurjik
etkilerden dogan etkileri gidermede faydasi olan iglemlerdir. Bu islemler metal ylzey gerilimlerini degistirir.
Sonug olarak olasi metal yorgunlugu hatalarini minimize eder. Bu gercgegin farkinda olmayabilirsiniz ama bazen
size yardimci olur.
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SINAV
Her soru 10 puandir.

1-) Bir seri farkli tepe ve cukur pulrizltlik degerleri 15, 10, 12, 8 ve 14 ' dur. Bu 6lgimler igin ortalama
puruzltlik degeri nedir? Purizluligin RMS degeri nedir?

2-) Asinma, polisaj (parlatma) ve buffing (cilalama) arasindaki farki agiklayin.

3-) Sabit hizda parlatma tezgahi ve dingili 1440 RPM hizda dénmektedir. Eger belli bir cilalama iglemi
yuzey hizi 6400 fit/dakika (yaklasik 1951 metre/dakika) olan islem i¢in parlatma tekerleginin ebati ne olmalidir?

4-) Balik kuyrugu nedir? Nasil en aza indirilebilir veya 6nlenebilir?

5-) Polisaj tekerinin titresme hareketi yapmasinin avantaji var midir, varsa nedir? Parlatilan metalin her
seferinde bir 6ncekine 90° acili olarak parlatiimasi nasil sonug verir?

6-) Parlatma tezgahinda ¢alisirken uygulanacak 3 glivenlik tedbirini sdyleyin.
7-) Polisaj dolabinda cila kalitesine etki eden faktérler nelerdir?
8-) Bir tek demir levha (tabak) i¢in parlatmadan kaplamaya kadar kullanacaginiz detaylari agiklayin.

9-) Asagidaki sekilde gosterilmis olan 90 cm. boyunda 60 cm. gapindaki altigen bir dolabin hacmi nedir?

10-) Spindle (ig) cilalama ile santrifuj parlatmayi karsilastirin.
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DIPNOTLAR

1. Burada referans alinan manuel olarak yapilan cilalama (polisaj) islemidir. Bu dersin ilerleyen bélimlerinde konu edilecek olan
otomatik polisaj ve mekanik polisaj kullanigli oldugu surece polisaj maliyetlerini disirmeye yeterlidir.
2. Yizey daha diizgiin hale getirmenin maliyeti arttiracagini aklinizdan gikarmayin.

3. Bu araliktan daha asagi deg@erler yalnizca yizey islem yapilirken gok buylk 6zen gdsterilirse elde edilebilir. Bu ekstra 6zen gésterme
de maliyeti artiracaktir.

4. 14. Derste anlatilacagi sekilde elektropolisaj da yapilabilir.

5. Yumusak malzemeler dahi belli galisma sartlarinda parlatma amacli kullanilabilir.

6. Cogu purtz gidermede puruzsuz bir ylzey degil, ¢cok ince asindiriimis ylzey olusturuldugu kanitlanmistir. Ayrica asindirici ile
parlatilan metalin erime noktalari arasindaki géreceli farkin polisaj neticesine etki ettigi gézlenmistir.

7. Polisaj esnasinda tekerin dénmesi zorlagabilir. Bunun 6niine gegmek icin tekerin ytzind demir testeresiyle temizleyin.
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