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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karari ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirlan 42 aan ve 192 dala ait cerceve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Moduller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistiriimek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmstir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmast
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler modullere internet Gzerinden ulasilabilirler.

Basilmis moddller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Moduller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MM1343
ALAN Makine Teknolgjisi
DAL/MESLEK Mermer isleme
MODUL UN ADI Mermer Parlatma

MODULUN TANIMI

Isin 6zelligine gore mermer plakanin perdah (parlatma)
makinesinde islenmesi ve parlatilmasinin anlatildigi 6grenme
materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL Temel imalat Islemleri modiil tinii tamamlamis ol mak
YETERLIK Parlatma (perdah) makinesini kullanmak
Genel Amag
Gerekli ortam saglandiginda bu moddil ile, her tlrlG mermer
plakay: perdah makinesinde isleyerek parlatabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar

1. Mermer plakalar, parlatma makines ve aparatlar
kullanarak yuzey pUrazlGlogind istenilen degerde
isleyebileceksiniz.

2. Mermer plakalar parlatma makinesinde degisik cilalar
kullanarak parlatabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Mermer atdlyes, seritmetre, perdah makinesi ve asindiricilar

DONANIMLARI

» Bu modiil icerisinde yer alan her faaliyetten sonra verilen
OLCME VE Olcme araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERL ENDIRME » Modil sonunda, kazandiginiz bilgi beceri ve tavirlarin

Olcllmesi icin 6gretmeniniz tarafindan hazirlanan 6lgme araci
ile degerlendirileceksiniz.




Sevgili Ogrenci,

Mermer, giinimiizde énemli bir ihracat Griini olmustur. Uretilen Grunlerin genis
sahalarda uygulama alani bulmasi mermer islemeciligini 6nemli bir meslek alam yapmustir.
Mermer imalat tezgdhlari ve mermer sanayisi aym hizla ilerlemis ve sanayideki yerini
amigtir. Makine parki, calistirdigi eleman sayisi ve Urettigi Grtinlerle mermer sektoril adin
tim dunyaya duyurarak mermer piyasasinda soz sahibi olmustur.

Bu modul ile parlatma makinesinde mermer plakalar: istenilen nitelikte isleyip
parlatabileceksiniz.  Asindincilarin - o6zelliklerini  kavrayarak — asindirict  siralamasin
yapabileceksiniz. Ayrica parlatma (perdah) makinesini imalat icin hazirlayarak mermer
plakalari isleyip cila yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Asindincilart  ve cildann tamyarak, isin ©zelligine gbre asindirict ve cila
secebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bulundugunuz bolgede asindinci ve cila satan  yerlerden, mermer
isletmelerinden asindirici ve cila cesitlerini, 6zelliklerini ve kullammm yerlerini
inceeyiniz.

1. ASINDIRICILAR (ABRASIVLER)

Asindincilar, ¢esitli asindirict maddeleri birlestirerek belirli formlarda imal edilen
mermer parlatmada kullanilirlar (Resim 1.1). Bu asindirici maddeler elmas, silisyum karbiir
ve aliminyum oksittir. Birlestirme maddeleri dogal veya suni yapistirict maddeler olabilir.
Asindirnicilarin segimi, mermerin cinsing, serligine ve parlatma makinesinin tipine gore
degismektedir. Asindirict segiminde;

> Serlik dereces,
> Kristal yapisi,
> Kirilganlik,

> Mermerin cinsi

buyik 6nem tasimaktadir. Asindirici olarak;

Elmas,

SiC (silisyum karbiir),
Al,O3 (aliminyum oksit),
Boron nitrit,

Kuvars

VVVYY

sayilabilir.

Bunlardan en sik kullamlan SiC, tane sekli tcgen prizma seklinde olmasi nedeniyle
koreldikce kolay kirilmakta ve keskin yeni uclar meydana gelmektedir. Bu sekilde asindirma
etkisi daha uzun sireli olmaktadir. Elmas ise kiibik kristalli olup, kirilgan olmamakla birlikte
¢ok sert oldugu icin gabuk kérelmeyen bir yapiya sahiptir.



Resim 1.1: Asindiricilar

1.1. Ceyitleri

Asindincilar forma, asindinici cinsine, baglayictya, Grain (Mesh) numarasing,
fonksiyonuna ve tasa gore simiflandirilabilir. Bu simiflandirma pah, alin, eskitme, honlama
olarak da yapilabilir. Ayrica mermer asindiricisy, granit asindiricisi, seramik asindiricist gibi
olarak da siniflandirma yapmak moumkinddr. Sanayide en cok siniflandirmalart kesici
cinsine ve tane blyuklGiguine gore yapilir (Resm 1.2).

Resim 1.2: Abrasiv cesitleri
1.2. Yapilari
Asindirici yapilar: 6zelliklerine gore degismektedir. Asindiricilarin kullanim yerleri ve
amaglarina gore, 6zellikleri ve birlestirme maddeleri degismektedir. Sert taglarda yumusak
asindirici, yumusak taslarda sert asindirict kullamlmaktadir.
1.2.1. Forma Gore Asindiricilar

Sahip olduklart geometrik sekle gore abrasivierin Frankfurt tipi, sektor tipi, Terzago



Resim 1.3: Frankfurt, Tergoza ve Cassani tipi asindiricilar

1.2.2. Asindiria Cinsine Gore
Asindiricilar, igersinde kullanilan asindiric cinsine gére siniflandirilabilirler.
1.2.2.1. ElImas

Elmas asindinicilarin, asindiricisi olan yapay elmas, grafitin yaklasik 50-60 Kbar (50-
60 bin atmosfer) basing altinda, 1400 °C civarinda sicaklikta demir, nikel veya kobalt gibi
metalik eriyik icinde doymus sollisyon elde edilene kadar ¢ozilmes ve ardindan sicaklik
biraz diusurilerek, boylece fazla gelen grafitin dogal elmas gibi kibik kristalli hale gelmes
ile elde edilir. Sicaklik ve basingla oynayarak az veya gok renkli, az veya ¢ok yuzli farkl
kalitelerde sentetik elmas elde edilebilir. Elmas, ¢dziicii madde nikel olursa sar1 renkte,
kobalt olursa yesil renk alir. Elmas asindiricilar 10 Mohs sertliginde en sert agindiricilardir.
Cok pahali olmaarina karsilik klasik asindiricilara gére 300 kattan fazla daha uzun
Omurludurler.

1.2.2.2. Silisyum Karbur (SIC)

Doga olarak bulunmaz. Beyaz silis kumunun toz kémurle tepkimesiyle elde edilir.
Tepkime icin elektrik rezistansl1 ve 2000 - 2200 °C kadar 1sitilan firinlar kullanilir. Kémor
olarak petrokok veya metalurjik kok kullamlir. Sertligi 9.13 - 9.15 Mohs civarindadhr.

1.2.2.3. Aliminyum Oksit (Al,O3)

Boksit cevherinin 1sitilip suyu alindiktan sonra firinda eritilmesiyle olusur. Normal
aliminyum oksidin sertligi 9.03 - 9.06 Mohs civarindadir ve kristal byUkltgi 50 Mikronun
Uzerindedir. Normal Aliminyum oksit sinterlenerek mikrokristalli Aliminyum oksit Uretilir.
Kristal buytklugl 0.2 Mikron olan 9.2 Mohs sertliginde ¢ok sert ve ince kristalli bir
asindirnict elde edilir. 2000, 3000, 5000, 6000 numarali ¢ok ince grain asindiricilarda
kullanlir.

1.2.3. Baglayiciya Gore

Asindiricilarda;



> Manyezit
> Y ar1 sentetik (velox)
»  Tam sentetik

baglayicilar kullanilirlar. Orta, yumusak veya sert diye adlandinlirsa baglayiciya goére
siniflandiriliyor demektir. Abrasivin bayatlamasi, sertligi, su gibi dis kosullara kars
kalitesini korumasi baglayiciya baglidir. Kendi aralarinda dort gruba ayrilirlar:

> Magnezit bagli asindiricilar

> Recingli asindiricilar

> Sentetik bagli asindiricilar

> Dogal lak baglantili asindiricilar

1.2.4. Grain (Elek) Numarasina Gore (Tane Buyuklugine Gore)

Asindincilar 80, 180, 240, % (300 - 400), 500, 800, 1500 numaralar: tane
buyukligtnd belirtir. Bu numaralara kigik numarali asindiricilar kalin, yiksek numarali
asindircilar ince taneidir. Tane biyukltgiyle ilgili bilgiler 1.3 purtzlGlik degerleri
konusunda verilecektir. Asindiricilar en sik tane biyutkl igtine gore anilirlar.

1.3. Plrazluluk Degerleri

Purizitluk degerleri islenen tasin ylzey kalitesini belirtir. Yizey ne kadar ince
islenirse o kadar iyi cila air. Mermerin kullamm yerine gore puruzlUluk degeri secilmes
uygun olur. Istenen piriizlilik degerini asindincilar yarcimiyla elde edilmektedir.
Asindiricinin tane buydkligt Grain numarasina gore belirlenir. Grain numarast 400 ve
yukar1 olan asindiricilar ince isleme icin kullanilir. Grain numaralart zimpara kdgitlar: icinde
gecerlidir. Zimpara kagitlarinin ismlendirilmesi yine bu numaralara gore yapilmaktadir.

Grain (mesh 0l¢lst) numarast bir elegin 1" (ing) ( 25.4 mm) lik kismina denk gelen
delik sayisidir. Ornegin 1" de 20 delik oldugu zaman iri tanecik, 1’ de 400 delik oldugu
zaman delik caplari kigllecegi icin ince taneli asindirici tanecigi elde edilmektedir. Tablo
1.1'de grain numaralar1 ve tane blyukltkleri verilmistir.

Tanecik
Grain | Tanecik Buyuklugl | Grain | Tanecik Buyuklugl | Grain Buyuklagu
No (mikron=mm/1000) No (mikron=mm/1000) No (mikron=
mm/1000)
16 1000 - 1400 120 90...125 400 14...20
24 600 - 850 180 63—-90 500 10-14
36 425 - 600 220 53-75 600 8-10
46 300 - 425 240 50— 63 800 6-—8
60 212 -300 280 40-50 1000 4-6
80 150 - 212 320 28—-40 1200 2-4
100 106 - 150 3/4 15-35 1500 1-2

Tablo 1.1: Grain numaralarina gor e tanecik blayuklukleri
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1.4. Parlatma Siras

Mermer ocaktan blok halinde cikarilir. Blok mermer katrak makinesi veya S - T
makinesinde plaka seklinde kesilir. Kesimde plakalarin yilzeylerinde kesme izleri olusur.
Plakanin Uzerindeki bu izlerin temizlenmesi ve estetik icin parlatmaislemi yapilir.

Parlatma da 6nce kaba kesim izleri yok edilir. Daha sonra yiizey purizlGltgu istenilen
degere ayarlanir. Bu islemler igin ilk dnce grain numaras: kiglk olan asindiricilar segilir
(6rnegin 24, 36, 46 gibi). Daha sonra grain numaras: orta biyiklUkte asindirict secilir
(6rnegin 180, 220, 240 gibi). Daha sonra grain numarasi buyik olan ince taneli asindirici
secilir (6rnegin 350, 400, 600 gibi).

Parlatma makinesine ilk 6nce kaba (blylk taneli) abrasiv baglamr. Daha sonra orta
(orta buyuklGkte tanesi olan) abrasiv baglamir. Son olarak daince taneli abrasiv baglanir.

1.5. Makineye Takilis1

Asindinicilar - makineye asindinci  pleyti  yardimiyla baglamir. Pleyt Gzerine
asindinicilarin baglantt ayaklart vidalar yardimiyla baglanir. Asindincilar bu ayaklara
baglanir. Ya da asindincilar pleyte akemi gibi bir yapistiriciyla yapistirilir. Pleyte
yapistirlan asindiricilar U parga degil de bitin olarak Gretilmislerdir. Ama gunimtizde
asindincilar Ug parca olarak Uretilmektedir. Asindinicilar pleyte takildiktan sonra pleyt
makinenin baslik miline takilir (Resim 1.4 ve Resim 1.5).

Resim 1.5: Asindiricilarin pleyte takilmasi
7



Resim 1.6: Pleytin tezgaha baglanmas

Pleyt, asindincilar takildiktan sonra ters cevrilerek tezgéh Uzerine yerlestirilir.
Makinenin kumanda kolu yardimiyla baslik milinin kamal1 ucu pleyt kovam icine takilir.
Pleyt kenetlenme yoniinde dondurulerek kenetlenme saglanmir (Resim 1.6).

1.6. Cilalar ve Parlatma K egeleri

Mermerin islenmesinde 6nemli asamalardan biride cilalamadir. Cilalarin gorevi
mermerin ylUzeyini dis etkilerden korumak, parlaklik vermek ve estetik bir gérinim
kazandirmaktir. Dis etkenlerin iginde en Onemliss mermerin su ama Ozelliginin yok
edilmesidir. Mermer ylzeyler istenilen plrizlGlik degerinde islendiginde, yiizeyde istenilen
parlaklik ve yiizey kalites elde edilir. Fakat bu yiizey dis etkenlere kars1 korumasizdir. Iste
bu ylzeyleri korumak icin cila en 6nemli koruma maddesidir.

Cildar mermer yiuzeyine kegeler yardimiyla tatbik edilmektedir. Mermer kaba silimi
yapildiktan sonra basliga kege pleyti takilir. Cilalar mermer yizeye tatbik edilir daha sonra
keceile cilamn tiim ylzeye islemesi icin kegenin isicnmast ile de parlatma yapilir. Cilaar;

> Toz cilalar
> Kremcilaar
> Sivi cilalar

olmak Gzere (¢ cesittir.
1.6.1. Toz Cilalar

Toz cilalar mermerlerin cilalanmasin da sik kullanilan cilalardir. Mermer izerinde su
gecirmezligi ve disg etkenlerden koruma Ozellikleri bulunur. Toz cila yapilirken mermer
yikanir ve cila vurulacak ylzey temizlenir. Y izey nemlendirilerek toz cila kege yardimiyla
yiizeye uygulanilir. istenilen parlaklik elde edilene kadar uygulamaya devam edilir. Bu
uygulama yapilirken mermer biraz isimir. Bu 1ssnma yuizeyin cilay: almasinm kolaylastirir ve
dahaiyi sonug vermesini saglar.

Cesitli karisimlardan olusan toz cildar bulunmaktadir. Cilalart karisim olarak
hazirlanabilecegi gibi hazir olarak ta piyasadan temin edilebilir. Toz cila karisiminda asit
oksalit % 65, kalay oksit %30, kikirt %5 bulunur(Resim 1.7).
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Resm 1.7: Toz cila
1.6.2. Krem Cilalar

Krem cilalar, dle cila uygulamalarinda sik¢a kullanilir. Cila krem seklinde oldugu icin
krem cila adh verilmistir. Krem cilalarin belirli bir kullamm siresi vardir. Bu sire iginde
kullanilmayan cilalar bozulurlar. Bunu onlemek igin krem cildar: ihtiyag duyuldugu
zamanlarda alinmalidir veya stokta fazla bulundurulmamal ichr.

Krem cildar uygulamirken yuzey temizlenerek nemlendirilir ve kege yardimyla
ylzeye uygulamr. Mermer ve granitlere bir ince ovalama teli, kege, kuru yunli ya da
pamuklu kumas ile tatbik edilir. Ozel karisimi sayesinde yiizeydeki mikro gozenekleri ve
kilcal catlaklar orterek buralarda bakteri ve kir olusumunu onler. Naturel, kirmizi, yesil, sar
ve siyah renkleri mevcuttur. Ayrica cildar kalip haline getirilmis olarak ta imal edilir. Bu
cilakaplar: pastaolarak isimlendirilmektedir (Resim 1.8).

Resim 1.8: Kahp (pasta) cilalar
9



1.6.3. Sivi Cilalar

Sivi cilalar gok amaglt kullamm icin imal edilmislerdir. Mermeri parlatmanin yamnda
su gecirmezligi saglama ve dis etkenlerden koruma gorevieri vardir. Sivi cildar
uygulamrken yilzey temiz olmalidir. Cila bir bez yardimyla tim ylzeye uygulanmalidir.
Cila uygulamarmsg yiizey kalip kalmadig: kontrol edilmelidir.

Sivi solvent bazli ve yanici olmayan cila, kdse ve kenar gibi pasta cila uygulamanin
zor oldugu vyerlerde kullamlir. Sordldigl mermer ya da granit ylzeyin rengini
belirginlestiren ve cok gekici 1ak bir goriinim veren 6zelligi vardir. Regine icermediginden
bir film tabakasi olusturmaz ve zamanla sararmaz. Cabuk kurur ve kolay parlatir.

Ozel islemden gegirilmis bir silikon iceren solvent bazli yamci olmayan cila mermer,
granit, yer karosu ve hatta seramik fayanslarin korunmasi ve cilalanmasi icin kullanlir.
Uygulamadan 6nce yUzeyi iyice temizleyiniz, tabanca, firca ya da temiz bir bezle ylzeye
ince bir tabaka halinde iyice yayimz. Bir ka¢ dakika bekleyiniz. Baska bir temiz ve kuru bez
ya da ince ovma teli ile parlatimz. Genis yuzeylerde zemin cila makinesi ile uygularsamz
daha hizli veiyi netice alirsimz.

Diger bir sivi cilaise, tek kafal1 bir yer cila makinesi ile mermer ytizeylere uygulanir.
Mermer icindeki naturel kalsiyum karbonatin hafif asitlerle eritiimesi ve camlastirict
maddelerle birlesmesiyle ortaya ¢ikan bir termo-kimyasal reaksiyon sonucu yuzeyde cama
benzer son derece sert ve parlak bir tabaka olusur. Gozenekler tamamen kapanir ve yogun
ayak trafigine son derece dayanikli ve kalici bir parlaklik elde edilir. Uygulamadan dnce
ylzeyde hi¢ bir leke kalmamalidir. Yumusak bir bezle ylizeye iyice yayilir ve hemen
ardindan zemin cilamakinesi ile zemin ovulur.

Resim 1.9: Sivi cilalar
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1.6.4. Parlatma Keceleri

Parlatma keceleri predenmis kegenin belli bir formda sekillendirilmis halidir.
Parlatma kegelerinde elde ya da makinede parlatma islemine gore kullamlan malzeme
degismektedir. Belli bir sekil verilmis bezler bir araya getirilerek de parlatma kegesi elde
edilebilir. Bu tlr kegelerde genelde amerikan bezi diye adlandirilan bez kullanlir. Kullamm
yerine gore kegeler parlatma makinesinin pleytine yapistinilabilecek tipte, spirallere
takilabilecek sekilde de Uretilirler.

Resim 1.10: Kegeler

Resim 1.11: Pleyte yapistirilmis ve mile takilmis kege
1.7. Tezgahta Mermer Plakayr Parlatma

Kesimden cikmis ham plakalar dik konumda tasinarak onceden Uzeri temizlenmis
parlatma makines tablasina yerlestirilir. Plaka nemli olarak plastik zemine vakum
yaptirilarak titresim ve hareket etmesi Onlenir. Resm 1.12'de plakanin dik konumda
tasinmasi gorulmektedir.

Resim 1.12: Mermer plakanin dik tasinmasi
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1.7.1. Makineyi Calistirma

Parlatma makinesinde parlatma islemi insan guctyle yapilmaktadir. Makineyi
calistirmadan 6nce su deposundaki su miktar1 kontrol edilmelidir. Elektrik sistemi, mafsalli
kollar, pleytin basliga kenetlemesi ve vakumlama kontrol edilir. Asindiricinin tim yiizeye
ulasmast kontrol edilir. Ulasamadigi durumda mermer plakanin tabla Gzerindeki yerlesimi
kontrol edilerek yeni bir yerlestirme veya kademeli silim yapilabilir. Asindirict siralamasina
gore asindiricilar hazirlanir. Cila atilacaksa cila ve parlatma kegeleri de hazirlanir.

Makine calistirilmadan Once mafsalli kollar ve kollarda hareketi saglayan mafsal
rulmanlarinin saglamligi kontrol edilir. Yaglanmas: gerekiyorsa yaglanir. Plaka parlatilirken
baslik plaka tzerinde rahatlikla gezebilmelidir.

Resim 1.13: Mafsallar

Parlatma tezgéhi calistirma tinitesinde :

> Salter,
> Su vanasi,
> Pnomatik kumanda Unitesi (tezgah pnomatik ise),
> Kumanda kolu
bulunmaktadr.

1.7.2. Mermer Ylzeyine Temiz Su Verme

Mermer plakayr parlatmada suyun ©Onemi cok buyuktir. Parlatma esnasinda
surtinmeden dolay: 1s1 olusmaktadir. Su asindiricilar ve mermer plakayr sogutarak zarar
gormesini engellemektedir. Bu 151 mermer plakada catlamalar meydana getirmektedir. Ayni
zamanda abrasivleri 1sitarak birlestirme maddelerini yumusatarak bozmakta ve asindiricida
kopmalar meydana getirmektedir. Dolayisiyla asindiricilart kullamlamaz hale getirmektedir.
Ayrica parlatma sirasinda cikan toz ve mermer tozlarimn mermer plaka Uzerinden
uzaklastirma islemini su yapmaktadir. Su asindiriciyla plaka arasina girerek kesmeye de
yardimci olmaktadhr.
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Makineyi calistirmadan 6nce su vanasi acilarak suyun akip akmadigi kontrol
edilmelidir. Su akmiyorsa veya normalden az akiyorsa ariza bulunup giderilmelidir. Suyun
temiz olmasina dikkat edilmelidir. Pis su boru ve hortumlari tikamakta ve ylzeyde
bozukluklara neden olmaktadir (Resim 1.14).

Resim 1.14 M akinenin su sistemi ve mer meretemiz su verme
1.7.3.1. Numarah Asindiriciyr Butin Y tizeye Uygulama

Asindincilar tane biydkligine gére simiflandirilir. Bunun nedeni ise islem sirast iri
tandi asindiricidan baglayarak ince taneli asindiriciya dogru islem yapilmasidir. Mermer
plaka tzerindeki kaba izler iri taneli asindirict ile temizlenir. Kaba izler plaka kesiminde
meydana gelmektedir. Asindiricilarin tana blydkltkleri (grain numaralar)) Tablo 1.1 de
verilmistir. 1. numarai asindirici plaka Uzerindeki kaba izleri yok ederek daha sonra
vurulacak olan ince taneli asindiricilar igin yardimcei olur. Asindiricinin plaka tizerinde belirli
bir metotla gezdirilmes gerekir. Duzensiz gezdirildigi zaman belli yerlerden az, belli
yerlerden cok alir. Bu olay plakanin bazi yerlerinde yikseklik baz: yerlerinde ise cukurluklar
olusturur. Aynmi hata asindirici basincit ayarlanamadigi durumlarda da olusur. ince taneli
asindiricilar uygularken olusan bu yikseklik ve cukurluklari gidermek icin daha fazla
asindirict asinmast olusur. Ylzey kalites ve parlaklik olarak da istenilen sonug elde
edilememektedir. Sekil 1.1’ de asindirici basligi hareket yonu verilmistir.

NN NN NN

NN A_NA_N
/‘)*(?)’(?}(.)‘(.)O(?)’(.Y)O\

A_A AN
LT - @ @ @ aF
Y VY Y YV Y

VANAVAVAVAVAVAVAN

Sekil 1.1: Asindiric hareket yoni
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Resim 1.15; Parlatmaislemi

1.7.4. Asindirict Basinanm Ayarlama

Asindinici basinci plakanin her yerinde aynm oranda uygulanmalidir. Plakanin her
yerinde abrasiv ayni strelerde uygulanmalidir. Asindiricimin fazla kaldigi bolgelerde daha
fazla kesme islemi olacag: icin o bolgeler gukurlasir. Az uygulanan kisimlar ise yiksek kalir.
Bu da ylizeyde bozukluga neden olur. Bu yiizey bozukluklarinin olusmamasi igin asindirict
basincinin ytizeyin her yerinde aym olmasi gerekir.

Bazi makine Ureticileri perdah makinelerinde asindirici basincini pnématik sistem ile
ayarlamiglardir. Pndmatik sistem sayesinde makineyi kullanan kisinin yapabilecegi hatalar
Oonlenmeye calisilmistir. Pndmatik sistem asindiriciya uygulanacak basinci ayarladigimz
sekilde kalmasim saglamak amaciyla dustnulmistir. Parlatilan mermer plaka her yerinin
aynt kalinlikta olmasi saglanmaya ¢alisilmistir (Resim 1.16).

Resim 1.16: Perdah makinesinin pnématik Unitesi
1.7.5. Asinchrialar: ince Pir (izliilige Dogru Uygulama
Asindiricilarin mermer plaka tzerine uygulanmasinda, ylzey purizlGlugh inceldikge

ince taneli asindiricilar baglanarak devam edilir. ince asindiniciya dogru uygulamada etken
yuzeyde olusan kesim izlerinin en kiiglk seviyede birakarak parlaklik saglamaktir.

14



Asindiricilarla mermer plakay: parlatirken, kabaizleri iri taneli aorasivle yok edilir. iri
taneli asindiricinin grain numarast 36 - 80 arasinda olan asindirici segilmesi uygun
olmaktadr. ikinci olarak uygulanacak asindiricinin grain numaras: 220 - 280 arsinda olursa
yeterli olmaktadir. Son olarak ince taneli asindirict vurularak (Grain no’su 400 - 600 arsi)
parlatma tamamlanir. Daha hassas bir yiizey elde etmek icin daha ince tandi bir asindirici
(grain no’su 800 - 1500 arast) kullanlabilir.

Y lizeyin temiz ve lekesiz bir sekilde olmasi igin kaba izlerin tamamen yok edilmesi
gerekir. ince taneli asindiricilara fazla bir islenecek talas miktarr kalmamalidir. ince taneleri
asindincilarin gorevi mermer  plakamin  parlatilmasim  saglamaktir. Y Uzeylerin
parlatilmasinda yizey ne kadar hassas islenirse o kadar parlak olur ve cilalama islemi iyi
SONuG Verir.

Parlatma isleminde mutlaka temiz su kullaniimalidir. Temiz su pidliklerin ve talasglarin
atilmasinda cok ©nemli bir rol oynamaktadir. Bunun yamnda kesmeye olan etkis
unutulmamalidir. Bu etki mermeri ve asindiriciyr soguttugu dustntlirse daha da 6nem
kazanmaktadhr.

1.7.6. Makineyi ve Suyu Kapatma
Parlatma islemi bitince 6nce makine kapatilir. Makinenin dnce kapatilmasindaki amag
asindiricinin tasin Uzerinde fazla kesme islemi yapmamasidir. Bu sekilde parlatilan plakanin

ylzeyi bozulmamis olur.

Makine kapatildiktan sonra su kapatilir. Su kapatildiktan sonra asindirict kenara
cekilir. Plakanin ylUzeyi temizlenerek kontrol edilir.

1.7.7. Silinen Plakay: Yikama
Mermer plaka parlatildiktan sonra yikanir. Hatali yuzeyler varsa tekrar parlatilir.
Parlatma islemi tamamlaninca ylzey temizlenir. Uzerindeki pidlikler temiz su ile yikanarak

giderilir. Gerekirse ¢ek pas ile temizlenir. Bu sekilde yikanan ve temizlenen yizey
cilalamaya hazir duruma getirilmis olur.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari

Oneriler

» Mermer ylizeyine temiz su veriniz.

Suyun kesmeye etkisini unutmayinz.
Abrasivin sogutulmasi gerektigini
unutmayinz.

» 1 numarali asindiriciy: bitin ylzeye
uygulayinz.

Asindirici tim yizeye esit
uygulanmalidir.

Kenarlarda asindiricinin tam
cikmamasina dikkat ediniz.

» Asindirici basincini ayarlayiniz.

Asindiricinin tim yiizeye esit basingta
uygulanmasina dikkat ediniz.

Fazla basing uygulanan kisimlarda
cukurluklar olusabilecegini unutmayiniz.

» Asindiricilari ince pirtizltlGge dogru
uygulayimz.

Asindiricilan kalin, ortave ince taneli
olana dogru uygul ayiniz.

» Makineyi ve suyu kapatinmz.

Is bitiminde makine ve suyu kapatarak is
kazalarim Onleye bileceginizi
unutmayiniz.

» Silinen plakay: yikayiniz.

Plakay: yikayarak yuzeyi dahaiyi
gorebileceginizi unutmayiniz.
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( 5LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri, asagidaki sorulari cevaplandirarak,
verilen bosluklar: doldurarak degerlendiriniz.

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

Bosluk Doldurma Sorulari

1 Mermeri asindirmada...........cocoeeeveiiecnienncee. kullamlir.

2. AN P21 @ G o/ g cesididir.

3 ————————— dunyadaki en sert elementtir.

A, e e —— ylzey kalitesini belirler.

5 Asindirncilar ... baglanir

6 Pleyt e, baglanr

7 Tablalzerindeki SU ......cocooeeerenireseeeerese s saglar

8. AsIndirc basinei ........c.ccceeenene parlatma makinesinde otomatik ayarlanr.

9. numarasi tane biyuklGguna verir.

10. Asindincilarin birlestirilmesinde ................ p eeeeeeeeeeans Ve i, baglama

maddeleri kullanlir.

11. Kremcildar gendlikle ...............ccooo o, fcin kullanlr.

12.  Asindincilardakullanilan asindinicilar .................. ) e Ve...oo... .
13. Plakadaki testereizlerini ...... ........... asindiriciyla temizleriz.

14.  Yuzey purizlUluginu istenilen degere ............. coeeeeaee. asindiricilar getirir.

Dogru veya Yanhs (D/Y) Sorulari
(-eer) 15, Asindinicilar iri taneli asindiricidaince taneli asindiriciya dogru uygulanir.

(.......) 16. Incetaneli asindirici kabaizleri temizler.
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(o) 17. Su kesmeyi olumsuz yonde etkiler.

(.......) 18.  Mafsall1 kollar periyodik olarak yaglanmalidir.
(<) 19, Asindirict mermer plakanin her yerine esit oranda uygulanmalidir.

(.....) 20. Asindinici basinci fazla olursa mermerin yiizeyinde dalgalanma olur.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz konularla ilgili konuyu tekrarlayimz.
Basariliysanmz bir sonraki bolime geciniz.
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B. UYGULAMALI TEST

2500 x 650 x 30 mm ol ¢ulerindeki mermer plakay: perdah makinesinde parlatiniz.

ACIKLAMA: Asagida listelenen davranislar kendinizde gozleyemediyseniz “ Hayir”,
gbzlediyseniz “Evet” kutucugunu isaretleyiniz.

Deger lendirme Olgitleri Evet | Hayrr

Makinenin kontrollerini yaptimz mi?

Tablay1 yikadimiz mi?

Plakay tablaya yerlestirip vakumlamay: kontrol ettiniz mi?

Asindirici siralamas yaptimz mi?

1 numaral1 asindiriciyr pleyte taktimz mi?
Pleyti bagliga taktiniz nm?

Makinenin su sistemini kontrol ettiniz mi?

Mafsallar: kontrol ettiniz mi?

O |00 | N OO0 | B~ W | DN|PF

Su sistemini kontrol ettiniz mi?

Asindiricinin plaka yiizeyinin tamamina ulasip ulasmadiginm
kontrol ettiniz mi?

11 | Makineyi ¢aligtirdimiz mi?

=
o

12 | 1 numaral1 agindiriciy: tim yuzeye uyguladiniz mi?

13 | 2 ve 3 numaral1 asindiricty: plaka yizeyine uyguladimz mi?

14 | Plakay: yikayarak yiizeyi kontrol ettiniz mi?

15 | Yuzeyde bozukluk varsatekrar abrasivi uyguladimz mi?

16 | Yuzey puruzlGlugint istenilen seviyeye geldi mi?

17 | Parlatma sonunda plakay: yikadimz mi?

18 | Asindiricilar: temizleyip yerine kal dirdimz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, HAY IR yanitlarimz var ise bu
yanitlarimzla ilgili konuyu tekrarlayimz. Tamam EVET ise diger 6grenme faaliyetine

geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Silinmis plakay: isin 6zelligine gore cila kegeleri yardimiyla cila yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bulundugunuz bolgede cila satan yerlerden, mermer isletmelerinden cila
gesitlerini, Ozelliklerini ve kullanim yerlerini inceleyiniz.

2. MERMER CILALAMA

Parlatilan mermer plaka dis etkenlerden korumak ve parlaklik kazandirmak amaciyla
ciladanr. Mermer plaka parlatildiktan sonra yikamr ve Uzerine toz cila veya krem cila
surdildr. Kece yardimiyla cila plaka Gzerine tatbik edilir.

2.1. Mermer Plaka Uzerindeki Talaslarin Cek Pasile Temizlenmesi

Parlatilan mermer plakay: cilalamaicin hazirlamak icin dncelikle Gzerindeki pislik ve
mermer tozlarindan temizlenmesi gerekmektedir. Bu islem icin plaka yikanir. Uzerinde hala
talag parcalar varsa paspas ile gekilerek temizlenir. Gerekirse bir bez yardimyla pidikler
giderilir.

Plaka kullamlmis veya daha Once parlatilmis bir parca ise, yuzeyi kontrol edilir.
Uzerindeki leke ve pisliklerden temizlenir. Cikmayan lekeler varsa mermer temizleyici
Urdnlerle ylzey temizlenir. Son yillarda mermer temizleyici kimyasallar bol miktarda
Uretilmekte ve bulunabilmektedir. Mermer deterjanlarinin yaninda cila stkict maddelerde
Uretilmisgtir.

2.2. Nemli Mermer Uzerine Toz Cila Serpme

Mermer plaka cok iyi temizlenmelidir. Plaka temizlendikten sonra Uzerine su
dokllerek nemlendirilir. Nemlendirme cilanin yizeye sivanmast ve islemes igin gok
onemlidir. Cila suyla birleserek ¢ozindr ve tim plaka ylzeyine yayilir. Cila tim ylzeye
yetecek miktarda serpilmelidir. Serpilen cila yeterli gelmezse tekrar cila serpilir ve islem
tekrarlanmr (Resim 2.1).
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Resim 2.1: Mermer Uzerine cila serpme

2.3. Makineye Parlatma Keces Takma

Mermer plaka nemlendirilip cila serpilir. Cila serpildikten sonra basliga cila kegesi
takilir. Asindirici pleytinin takilmasindaki adimlar uygulanir (Resim 2.2).

Resim 2.2: Pleyte yapistirilmis kece

2.4. Kegeyi Butun Ylzeye Uygulama

Pleyt basliga takildiktan sonra tezgéh calistirilir. Kege tim yiizeye uygulanir. Mermer
plaka Uzerinde nem giderse tekrar bir miktar su verilir ve cilalamaya devam edilir. Cilamn
tum yuzeye yayilmasi saglanmalidir. Cilamin yizeye tam islemesi mermerin sicakliginin bir
miktar yikselmes ile saglanir. Cilalama islemi ylzeyde cila aimayan yer kalmayincaya
kadar devam edilir.
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Resim 2.3: Mermer plakamin kege yardimiyla cilalanmast

> Makineyi Durdurma

Mermer plakanmin cilalama islemi son kontrollerden sonra tamamlanmistir. Mermer
plaka istenilen parlakligi ve estetik goruntimi almistir. Cildlama islemi ile mermer plakasi
dis etkilerden korunmasi saglanmus olur.

Cildama isleminin sonunda makine kapatilir. Makine kapatildiktan sonra baslik
kenara cekilir. Kece bagliktan cikartilarak cila artiklar: temizlenir.

> Mermeri Temiz Su ile Yikama

Plaka, Uzerindeki cila atiklarimin yok edilmesi icin yikamir. Mermer plakanin
yikanmas ile ciladama islemi tamamlanmistir. Plaka yeni bir islem icin veya daha sonra
kullamimak Uzere istif alamna nakledilir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari

Oneriler

Mermer plaka Uzerindeki talaslar gekpas
iletemizleyiniz.

Y Uzey Uzerindeki pidiklerin ylzeyi
bozabilecegini unutmayiniz.
Yikamaislemi ile mermeri nemlendirmis
olacaksiniz.

Nemli mermer Uzerine toz cila (asit
oksalit) serpiniz

TUm ylzeye yetecek kadar cila serpiniz.
Genis bir ylzeye serpmeye ¢alisinz.

Makineye parlatma kegesi takiniz.

Y|V V

Mile takilan kecenin kilitlenmesini
gozlemleyiniz.

Kegeyi bitin ylzeye uygulayiniz.

Plakanin nemi kalmazsa bir miktar su
veriniz.

» Tum ylzeye uygulayimz.

Mermeri temiz su ile yikayiniz.

> Plakay1 yikayarak ylUzeyi dahaiyi

gorebileceginizi unutmayiniz
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(o

LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu faaliyet kapsaminda kazandiginiz bilgileri, asagidaki sorulari cevaplandirarak,

verilen bosluklar: doldurarak degerlendiriniz.

A.O

BJEK TIF TESTLER (OLCME SORULARI)

Bosluk Doldurma Sorulari

1

2.

10.

Dogr

Cilalar mermerin yuzeyini .............. VE .o icin kullamlir.
Cildar ....coocvvvnenn. ) eerere e ———— ) eerreeera——— cilalar olmak Uzere U¢' e ayrilir.
Tablatzerindeki SU ......c.cccvvrerereeieenns saglar.

Cilaatarken mermer plakayabir miktar ......... ..........
Makinedecilaatarken .......... Ve ot s kullamlir.
Kegetimytzeye ................ olarak uygulanmalidr.
Cilamermer nemlendirildikten sonra.................... .

Cilalanmis mermerler depolamirken ........... ..........e. ylzeyler Ust Uste getirilir.

u veya Yanhs (D/Y Sorulari

) 11.  Asit Oksalit toz cila yapiminda kullanlir.

) 12.  Mafsali kollar periyodik olarak yaglanmalidir.

) 13.  Cilaatarken plakanin nemli olmasinaihtiyag yoktur.
) 14. Cilamermeri dis etkilerden korumaz.

) 15.  Cilavurulduktan sonra yiizey kontrol edilmelidir.

) 16. Cilaatilirken ylizeye fazla baski uygulanmalidir.
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(-......) 17. Cilalamaislemi bittikten sonramermer plakayikanmalidir.

(.......) 18.  Cildamaislemi bittikten sonra kege hemen yerine kaldirilmalidir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz ve dogru cevap sayinmizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz konularla ilgili konuyu tekrarlayimz.
Basariliysanz bir sonraki bolime geginiz.
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B. UYGULAMALI TEST

gbzlediyseniz “Evet” kutucugunu isaretleyiniz.

ACIKLAMA: Asagida listelenen davranislar kendinizde gozleyemediyseniz “Hayir”,

Degerlendirme Olclitleri Evet | Hayrr
1 | Makinenin kontrollerini yaptimz mi?
2 | Tablay1 yikadimz mi?
3 | Plakay: tablaya yerlestirip vakumlamay: kontrol ettiniz mi?
4 | Pleyti baslhga taktimz mi?
5 | Makinenin su sistemini kontrol ettiniz mi?
6 | Mafsallar: kontrol ettiniz mi?
7 | Plakay: yikayarak yuzeyi kontrol ettiniz mi?
8 Ke_ggnin _pI aka yuzeyinin tamamina ulasip ulasmadigin kontrol
ettinizmi?
9 | Plakayr nemlendirip toz cila serptiniz mi?
10 | Kegeyi basligataktimz mi?
11 | Makineyi galistirdimz mi?
12 | Kegeyi tlim ylzeye uyguladimz mi?
13 | Yuzeyi kontrol edip ihtiyag varsatekrar su verdiniz mi?
14 | Yuzey parlaklig: istenilen seviyeye geldi mi?
15 | Parlatma sonunda plakay: yikadimz mi?
16 | Plakay1 depolama alamna goturdintiz mi?
17 | Makineyi temizlediniz mi?
18 | Kegeyi temizleyip yerine kaldirdimz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, HAY IR yanitlarimz var ise bu

yanitlarimzla ilgili konuyu tekrarlayimiz. Tamamu EVET ise diger 0grenme faaliyetine

geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Degerli 6grencimiz isledigimiz Mermer Parlatma modulini bitirmis durumdasiniz.
Eger bu modilii basar: ile tamamladiysamz burada elde ettiginiz yeterlilikleri bundan sonraki
modullerde de sik sik kullanacaginizi unutmayimz. Bu konularin daha bircok kez karsimza
cikacagimin farkinda olarak burada kazandirilan yeterliliklerinizi gelistirmek ve gincel
gelismeleri takip etmek alammzda yetismis bir eleman olmamz saglayacaktir
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1 CEVAP ANAHTARI

1 Asindiricilar
2 Asindirict
3 Elmas
4 Y Uzey
purdzlalaga
5 Pleyte
6 Bashga
7 Vakumlamayi
8 Pnomatik
9 Grain
M anyezit,
10 yari sentetik,
tama sentetik
ele
1 cilalamada
manyezit,
silisyum
12 karpit,
aliminyum
oksit
13 iri taneli
14 incetandi
15 D
16 Y
17 Y
18 D
19 D
20 D
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OGRENME FAALIYETI-2 CEVAP ANAHTARI

1 korumak,
' parlatmak
5 toz, krem,
' SIVI
3 vakumlama
. vi
4 nemlerndlrlll
5 nem, dis
) etkenlerden
6. su verilir
7 toz, krem
) cila
8. esit
9. serpilir
10. C|I§\Ianmls
ylzeyler
11. D
12. D
13. Y
14. Y
15. D
16. Y
17. D
18. Y
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