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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 ©gretim 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.




ICINDEKILER

ACTKLAMALAR ettt sttt b e bbbt ii
(1123 £SO 1
OGRENME FAALIYETI=L oottt es e aes s senas s sss s sansn s ensnaans 3
1. MOZATK KESIM HAZIRLIG ..ottt esse s 3
1.1, Uretilecek Mamil TESPITE ......ovevreerererieeeeecreteeeeeeesssesees s esssetetesesesensssesssesesessssssesssnas 3
D2 o = 0o (0 (SN I o T o 4
1.3. Mozaik Kesme MaKing HazZirl1@1 .......couviirienieiiieince e 5
1.4. At6lye Organizasyonunu Y 8PIIMASE .......cccueiieeeresieeieesieeeesieseeeestesreese e sseessesaessesees 5
1.5, M@AZEME SEGHMI ...ttt r e e s ene s 5
1.6. Hammadde M?, M? ve Mtil HeSaplamalari .............cc.cveveeceeveeeeereeeeeseeeeeseses s, 5
1.7. ReSimMIeri OlGEKIENIMMIE ........ccececveveeeeeeecvete ettt es ettt s e st esenassesetennas 6
1.7.1. OIGEK CESIIENT ...vueveriiecicrcctcte ettt 6

1.8. Kesme Hizi Ve 1€ @Me HESAD! ........c.cccuvceeeeceeieecteeeee s 6
1.9. Tezgah OIGU AYAIT YADMA ......eucecveverseeeecteteeeeesesesteseeesssesessssssssssesssssssssssssessssssesasasans 8
1.10. Mermer KUFUEMA ATACIAIT «...ccviiveeiesii ettt st sre e nne s 10
UY GULAMA FAALIYETT oottt 11
OLCME VE DEGERLENDIRME ......ooutecteieeete et sesae st senan s 13
OGRENME FAALIYETI-2. oottt 16
2. MOZATK TASLARI KESIMI ...ttt enae s 16
2.1. Coklu Kesim Makineleri (MOZaiK) ..........coueoerirerineie e 16
2.1.1. Fayans Plakalarint Hazirlama...........cccoviieieie e 16
2.1.2. Yatay Yarmada KESIME......ccco ittt sttt s 16
2.1.3. Dikey Yarmada KESIME. ........ccoiiiiiieeeeeeeees e 18

2. L4 KEIDIE .t 19
2.1.5. Plakalar: Kaliba Y €rlestirme.......c.oooeeiiiieeceeece ettt 20
2.1.6. Fayans Plakalardan Mozaik KESIMI ......ccccovriririninieee s 21

2.2. Bantlt KESIM MaKiNEI T ........eeiiiieee e e 24
2.2.1. Plakalarin HazirlanmMaSL........c.coviiriiriinieieisieesesie st 24
2.2.2. MaKine Ve Bant AYarlart ........ccccoiiiiiieieeeeeees s 25
2.2.3. Plakalarin Banda Y erlestirilmesi .......cooviieieieiee e 27
2.2.4. Plakalart KESITIB......c..oiiieeeieisiese sttt 29
2.2.5. Seleksiyon ve AmMBbalglama.........cccceeeiiiieeie s 29

2.3. Coklu EDatlama MaKINES ..........coiiiriirieieieee et 31
2.3.1. Plakalart HaZIMama ........coueeiiniiiiiesee st 32
2.3.2. MAKINE VE BANt AVl ....ccueeiiiieeeecie ettt sttt st st besre e 32
2.3.3. Plakalart Banda Y erlestirme........cccooeeiiiieee e 33
2.3.4. Plakalar KESIME........ccciiiieee ettt ettt e st e e see e e 34
UYGULAMA FAALIYETT oottt 36
OLCME VE DEGERLENDIRME ..ottt eesae s ssesse s sen e 37
MODUL DEGERLENDIRME ......oocuiicteiieecteeeeeeteeecte s eesae st sesastssnaesess s sensnsss s ssnanens 40
CEVAP ANAHTARLARI ...ttt st 41
KAY NAKCA ettt b e b e bbb et be b b e et e st et et e e et e nennis 42



ACIKLAMALAR

KOD 521MM1350
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Mermer isleme
MODULUN ADI Mozaik Kesimi
S Mozaik kesimi ile ilgili bilgi ve becerilerin verildigi egitim
MODULUN TANIMI materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Dairesd testerelerle mermer kesimi modultind almis olmak
YETERLIK Mozaik-eskitme isi icin fon tasi kesmek.
Genel Amag
Bu modul ile gerekli ortam saglandiginda, her turlt mozaik
parcalarint kesebilmek icin gerekli hazirliklar1 ve kesimini
MODULUN AMAC| | Yapabileceksiniz.

Amaclar
1. Mozak kesim hazirligim yapabileceksiniz.
2.  Mozaik taslarimin kesimini yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Mozaik eskitme, mermer atdlye, simf ortamu, ¢oklu kesim
makineleri, vibratorler, tamburlar, diger tezgéh ve takimlar

DONANIMLARI icin mermer eskitme atdlyel erinden yararlanil acaktir.
Modul icinde yer aan her faaliyetten sonra, verilen 6lgme
araglan ile kazandigimz bilgi ve becerileri 6lgerek, kendi
OLCME VE kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME

Ogretmeniniz, modil sonunda size élgme araci uygulayarak
modul uygulamalar ile kazandiginiz bilgi ve becerileri
Olcerek degerlendirecektir.




Sevgili Ogrenci,

Teknolgjinin, dolayisiyla sanayi ve endistriyel Uretimin bag dondirict hizla
ilerlemekte oldugu bu dénemde sizlere de 6nemli gorevlier dismektedir. Sizlerin basar ve
mutlulugu, bizlerin ve Ulkemizin basarisidir. Bu nedenle severek gelmis oldugunuz meslek
dalimzda basarili olacagimza inamyoruz. Bu basarimz sayesinde rekabet glcimizin
artacagini da biliyoruz. Ulkemizin bizlerden bekledigi de budur.

Makine Teknolojisi alani, giinimizde oldugu gibi gelecekte de sanayinin itici glic
olacaktir.

Mermer isleme sektdriinde giin gectikge kalifiye eleman ihtiyaci artmaktadir. Bunda
en biyik sebep mermer isleme sektoriiniin her gegen giin daha da biiyiimesidir. Uretilen
Urdnlerin genis sahalarda uygulama alanm bulmast mermer islemeciligini 6nemli bir mesiek
dam yapmistir. Mermer imalat tezgahlari ve mermer sanayis aym hizla ilerlemis ve
sanayideki yerini almistir. Makine parki, ¢alistirdigi eleman sayisi ve Urettigi Urlnlerle
Tirkiye nin 6nemli meslek alanlar: arasina girmistir. ihracatta tekstilden sonra ikinci siraya
yerlesmistir. Dinya mermer piyasasinda soz sahibi olmus ve dinya mermer piyasasin
yonlendiren bir gice ulasmistir. Bu gelismelere ragmen yetismis eleman sikintisi had
safhadadir.

Mozaik eskitme alanm yeni gelismektedir. Gelisen mermer sektdril icinde 6nemli yer
tutacag1 gorulmektedir. Mozaik eskitme teknigi olanaklarint Ulke standartlarina uygulamak
demek Ulke sanayisinin en verimli ve kalite bazinda en yiksek kalitede Uriin elde etmesi
demektir.

Mozaik kesimi modulti ile teknigine uygun mozaik kesim hazirligi, mozaik-eskitme isi
icin fon taglarimn kesimi yeterlikleri kazanacaksimz.






OGRENME FAALIYETIi—1

( AMAC )

Mozaik kesim hazirligini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde asagidaki konularin arastirilmasi, faaliyet sonundaki basarimzi
artirma konusunda size yardimci ol acaktir.
»  Cevrenizdeki isletmelerde eskitme mozaik makinelerinde kesim icin ne gibi
hazirliklar yapiliyor inceleyiniz.
»  Aynica okulunuzun kitiphanesinden ve internet Uzerinden gerekli calismalar
yaparak rapor héline getiriniz.
> Hazirlamis oldugunuz raporu sinifta sununuz.

1. MOZAIK KESIM HAZIRLIGI

Ocaktan ¢ikarilmig olan tas hentiz ham madde olarak vasiflandirilir. Ancak bu blok
halindeki tas1 kesme tezgdhlarinda istenilen dlglide kesildikten sonra yari mamul héle
getirilir. Daha sonra istenilen 6lgl ve sekillerde kesilip degisik tezgéhlarda islendikten sonra
tas mamul héle gelmis sayilir. Demek oluyor ki kesme islemi, mermer de énemli bir safhayi
teskil eder.

1.1. Uretilecek Mamdil Tespiti

Mozaik yapiminda kullanilan taslarin genellikle fazla kalin olmasi istenmez. Bunlar
genellikle | cm kalinliginda olup kalibreden gegmis honlu, cilali veya eskitilmis ytzey
sekillerine sahip taglardir.

Mozaik yapiminda kullamilan taslar temel olarak iki grupta incelenebilir. Bunlar,
diizgin geometrik sekilli olan taslar ve paladyenlerdir. Mozaik calismalarinda kullanilacak
mermer parcalar (tesserae) cesitli yontemler ile kullamlacak boyutlara indirilmektedir.
Duzgin geometrik sekilli olan taglar dairesel diskli testerelerde kesilirler. Atdlyelerde bas
kesme makineleri, bu is icin yaygin olarak kullanilmaktadir.

Mozaiklerin yaygin olarak kullanilan tas ebatlarn sanatsal tasarimlarda ve sanayi
mozaiklerinde farkliliklar gosterebilir. Sanayi mozaikleri standart fayans olculerinde imal
edildikleri icin 1x1x1, 1.5x1.5x1, 2.5x2.5x1 ve 5x5x1 ebatlh taslar daha yaygin olarak
kullamimaktadir. Sanatsal tasarimlarda daha kiglk ebatli taslar tercih edilmektedir.
Mozaiklerde kullanlan taslar, énecelikle istenilen ebatlarda boy serbest olarak serit seklinde
kesilerek hazirlanir. Daha sonra bu seritlerden mini bas kesmelerde 1x1x1, 1.5x1.5x1,
2x2x1, 2.5x2.5x1, 4x4x1, bx5x1, 6x6x1, 8x8x1, 12x12x1 cm ebatl1 kare sekilli veya bunlara
benzer dl¢llerde dikdortgen sekilde kesilirler (Resim 1.1 ve Resim 1.2). Bazi durumlarda ise
taslar: istenilen ebada getirmek icin kerpeten veya bu is icin 6zel olarak yapilmis gekicler
kullanilir.
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Resim 1.2: Mozaik yapiminda kullamlan paladyen mozaikler

1.2. Hammadde Temini

Gunimizde mermer Uretim ve kullamnu giderek artmaktadir. Buna paralel olarak
mermer sektoriinde 30.5x30.5xI cm ebatli mermer fayans Uretimi de yiksek metrgjlara
ulasmugstir. Bu dretim esnasinda dogal taglarin yapisal 6zellikleri nedeniyle % 30-60 arasinda
zayiat ortaya cikmaktadir. Bunlarin bir kismi ikinci veya Uclncl sinif fayans olarak
degerlendirilebilirken, bir kismu da catlaklar ve kiriklar nedeniyle atik h@line gelmektedir.
Mermer mozaik yapiminda ise bu artik fayandlar, bilyik bir basar1 ile degerlendirilmektedir.
Cunkd isin dogas geregi zaten kiiguk boyutlu mermer pargalar: kullamimaktadir. Bu da hem
artiklarin degerlendirilerek yeniden ekonomiye katki saglamasi hem de gevre kirliliginin bir
nebze de olsa 6nlenmes konusunda 6nemli katkilar saglamaktadir.

Atk héaldeki fayandarin ihtiyaclar karsilamamasi durumunda blok ve moloz
malzemeler ainmp 3,4 veya 3,2 cm kalinliginda 30.5x30.5 cm ebadinda kesilerek iki yizeyi
honlanir. Daha sonra yarma islemi yapildiktan sonra kalibrede 1 cm’ye dusUralir. Mozaik
imalatina hazir héle getirilmis olur.



1.3. Mozaik Kesme M akine Hazir g

Mozaik makinelerinde kesim gegmeden 6nce mozaik makinelerinin bakimi, temizligi
yapilir. Kesilecek mamule gore hazirlik yapilir. Ebat 6lgustine gore kesim ayarlar: yapilir.
Uretilecek malzeme miktarina gore makinelerin giinlik isleme kapasitesi tahmini hesaplanip
buna gbre hammaddenin atdlyeye getirilmesi gerekir. Malzemenin tasinmasi icin forklift
kullanmImast en uygun olamdir. Aksi hé@lde zaman kayb olur.

1.4. Atolye Organizasyonunu Yapilmasi

Atolye organizasyonunda mutlaka seri imalata yonelik bir siralama yapilmast gerekir.
Bu siralama genellikle asagidaki gibidir.

hanmnadde Siim Eahbre S
malkinesi
:] manil :-J Eslatre Eesum :] Kalibre

Sekil 1.1: Atolye akis semasi

Maliyeti distirmek, zaman kaybini 6nlemek, az sayidaisci ile daha cok is yapabilmek
ve imalat1 seri bir héle getirebilmek igin kesim ve eskitme ayn: ¢ati1 altinda bir hat seklinde
olmalidr.

1.5. Malzeme Secgimi

Malzeme secimi genellikle siparise gore yapilir. Granit ve tUf haric tim mermer
cesitlerinden mozaik yapilabilir (traverten, mermer). Ayricaistenilen bir renk varsa ona gére

renk segimi yapilir.
1.6. Hammadde M3, M? ve Mtiil Hesaplamalari

Hammaddenin temininde ve mamuliin satilmasi sirasinda mermer m” ve m® olarak
hesaplarur. Biiyiik mermer plakalar genellikle m*olarak hesaplanir. Mermer cita esik gibi dar
profilli mamullerde Mtul olarak hesaplanir. Mtul genislik sabit olmak izere mermer boyunu
ifade eder.

/""/' .
5 o - I
S P oo
"‘M-‘I//"’ ~L =

m=axbxh m’=axb Mtil = 10 mtdil
Sekil 1.2: Ornek hesaplama
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1.7. Resimleri Olgeklendirme

Bir elemanmn boyutunun, bu elemanin gergek boyutuna oramna olgek denir. Olgek
cismin karmasikligina ve gosterilme amacina gore segilir. Segilen 6lgek her durumda,
verilmesi istenen bilginin kolay ve agik olmasint saglayacak buyukltkte olmalidir. Baska bir
deyisle gosterilecek cismin boyutlari, goriinisini cizme ve dlgilendirme agisindan ok
kiclk ise buyttulerek; eger cok blyuk ise kugultulerek cizilir. Cismin boyutlar normal ise
kendi ¢lclstinde cizilir.

1.7.1. Olgek cesitleri

a) Gercek Olgek: Cismin gergek buyukligunde cizilmesidir. Tasarim resimleri
genellikle bu dlgekte cizilir. Gergek dlgek: 1:1

b) Kuctltme o6lgek: Blyik boyutlardaki makine parcalarimin resimleri cizim ve
dosyalama zorluklarina neden olur. Boyle blylk boyutlu parcalar belirli bir oranda
kigultulerek cizilir. Ancak resmin Gzerine gergek boyut dlguleri yazilir. Kiglltme ol gekleri:
1:2, 1:5, 1:10, 1:20, 1:50, 1:100, 1:200, 1:500, 1:1000, vb.

¢) Bulyitme olcek: Kiguk boyutlu makine parcaarimin gercek oOlcekte cizilme
zorluklart vardir. Aym zamanda okunmasi da glctir. Bu tip parcaarin resimleri de
buyutulerek cizilir. Kiglltme 6lgekte oldugu gibi resim Uizerine gergek boyut olcileri yazilir.
Blyutme dlgekleri:  2:1, 5:1, 10:1, vb.

1.8. Kesme Hiz1 ve ilerleme Hesabi

Ylizey kesme hizi (ilerleme hiz1), birim zamanda kesilen malzeme miktar1 olup
genellikle cm?/dk. olarak ifade edilir. Kesme hizini veren bagintt:

V=(LxH)xt

V: Kesme Hizi (cn?/dk.)
L: Tasin Uzunlugu (cm)
H: Tasin Y tksekligi(cm)
t: Kesmeye harcanan sire (dk.)

Kesme hizi gevresel hizla birlikte testereye uygulanan baskiya baglidir. Elmasl
dairesdl testerenin mermerdeki kesme hizi 500cm2/dk. civarindadir.

Elmas soketli dairesdl testerelerde cevresel hiz ve ilerleme miktari, kesilecek tasin
sertlik ve asindiriciligina bagli olarak secilir. istenilen cevresel hizi karsilayacak motor
devirleri testere imalatci firmalar tarafindan verilmektedir. Tablo 1.1’ de testere ¢capina gore
cevresel hizlar gorilmektedir.



Cevresel hiz
granit mermer traverten
25m/sn  30m/sn  35m/sn 40m/sn  45m/sn  50m/sn  55m/sn 60 m/sn
200 2400 2900 3400 3800 4300 4800 5300 5750
300 1600 1900 2300 2600 2900 3200 3500 3850
350 1370 1650 1920 2200 2470 2750 3000 3300
400 1200 1450 1700 1900 2200 2400 2650 2900
450 1070 1300 1500 1700 1920 2150 2350 2560

Cap
(mm)

500 950 1150 1350 1550 1750 1900 2100 2300
600 800 950 1150 1300 1450 1600 1800 1900
700 700 850 950 1100 1250 1400 1500 1650
800 600 720 830 950 1080 1200 1300 1450
900 530 530 750 850 950 1050 1200 1300
1000 470 570 650 750 850 950 1100 1150
1100 440 530 620 700 800 870 960 1050
1200 400 480 520 650 730 800 880 960

1300 370 450 460 600 670 750 810 890

1400 350 420 480 550 620 690 760 820
1500 330 390 460 520 580 650 700 770

Tablo 1.1: Testere ¢apina uygun gesitli taslarin cevresel hiz degerleri

Gereginden distk cevresel hizlar, elmasin kesme islemini, gerceklestirebilecegi
carpma hizi azalacagindan verimsiz bir kesme yapar. Aym zamanda testerenin asinmasin
hizlandirir. Yiksek kesme hizi durumunda ise, soketler Gzerinde elmas tanecikleri yeterli
kesme islemi yapamadan matristen kaymakta ve testerenin ¢abuk asinmasina yol agmaktadir.

Bazi makinelerde tas, araba Uzerine yerlestiriimek sureti ile kesme yapilir. (Yarma
tezgahi yan kesme tezgéhi). Bazi makinelerde ise tas sabit olup testere hareketlidir. Kesme
islemi bu sekilde yapilir (Este, kafa kesme tezgahi gibi).

Yumusak dogal taslarin kesiminde ilerleme hizi tasin  yumusakligina gore
artinimalidir. Ilerleme yavas olursa siirttinme artacagindan dairesel testere ¢abuk isinir ve
korelir. Ilerleme hizli olursa soket basina dusen talas miktar: artacagindan mermeri kirabilir

veya testereyi kirabilirsiniz. Makine calisirken cikan ses size yaklagik olarak ilerleme hizint
gosterir.

Asagidaki cizelgede tasin cinsine gore ilerleme miktart max ve min miktari verilmistir.

Tasin cins Standart ilerleme hizi (m/sn)
Granit ... 25-30
MEMEN . 40-50
Traverten.......oovev i 45-60
Kumtast ......oovviviiiiiii 40-65



Sekil 1.3: Mermer kesiminde hiz cok énemlidir

1.9. Tezgah Olgii Ayar: Yapma

Mermeri kesme islemine baslamadan 6nce makine Uzerinde bazi ayarlarin yapilmasi
gerekmektedir. Oncelikle testerenin kesme kapasitesi iyi ayarlanmalidir. Kapasitenin disina
cikilirsa tas testere flanglarina srter ve parcaar. Ayrica testere tabla Uzerindeki kanallara
gore ayarlanmalidir. Testerenin yukseklik ayar1 iyi yapilamalidir. Kanala ayarlanmazsa
kesme sirasinda tablay: da kesersiniz. yi bir kesme ve diizgiin bir yiizey ¢ikarabilmek igin
testere ile araba yuzeyinin mesafesi 25 mm’'den dustk olmamalidir. Aksi hdlde tasin alt
ylzeyleri kirilmig olarak cikar. Onun igin testereyi ayarlarken bu hususa énemle dikkat
etmek gerekir. Sekil 1.4 ve 1.5'te dogru ve yanlis kesmeler gorilmektedir. Su sistemi kontrol
edilmelidir. Testerenin zarar gérmemesi icin su sistemi calisir olmalidir.

Sekil 1.4: Yanhs kesim, testere par ¢a attiriyor vetas yuzeyi diizgin ¢ikmiyor



Sekil 1.5: Dogru kesim, testere par ca attir miyor vetas yiizeyi diizgiin ¢ikiyor

Testerenin arabaya pareldligi saglanmalidir. Testerenin arabaya parelel olmasi igin
Once arabanin raylar Uzerine tam anlamiyla oturmas: gerekir. Paraelligi kontrol etmek igin
komparatorii arabatablas tizerine sabitlestirilir (Sekil 1.6).

.
Sekil 1.6: Komparatorin araba tablas Uzerine sabitlestirilmesi
Kontrol, soket kenarindan isaretlenerek araba hareket ettirilir. Bu isaretleme isi en

yakin yerden yapilir. Testere yarim tur gevrildikten sonra ayni islem tekrar edilir (Sekil 1.7).
Bdylecetestereile arabamn paraligi saglanmis olur.



Sekil 1.7: isaretleme

Coklu kesim makinel erinde testere yerlesimi su sekilde yapilir:

> iki testere arasina kesilecek kalinliga gore flanslar konur (1 cm kesim igin 28
adet testere, 1.5 cm icin 22 adet testere, 2.3 cmigin 18 adet testere ). Daha sonra
sarjore testereler yerlestirilir ve makine miline yataklanarak tespit edilir.
Makine hazir hdle gelir.

1.10. Mermer Kurutma Araglari

Traverten dogal yapisi geregi yiksek nem absorbe eder. Islak travertenin rengi
oldugundan daha koyu goraldigu icin gercek rengi ve cila kalitesini tespit etmek mimkin
degildir. Bu nedenle dogru bir seleksiyon yapabilmek ve ambalgjin 1slanmasini énlemek igin
traverten tekrar terleme yapmayacak derinlikte iyice kurutulmalidir.

Traverten kurutma hatlarinda 6nce yiizeysel =
nem alt ve Gst siyirici fanlarla ainir, ardindan yine alt
ve Ustten etkili yuksek guclu kurutma firmnt ile
derinlemesine kurutularak soguyunca terleme yapmasi
oOnlenir. Hattin  sonundaki  aydinlatmali  secim
masasinda taglar alttan ve Ustten sogutularak elle
rahat¢a dokunulmasi ve taginabilmesi saglanir.

Resim 1.3: Mermeri kurutma islemi
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(UYGULAMA FAALIYETI )

islem Basamaklari Oneriler
» Eskitmeyapilacak modelegoretas: | » Yapilacak isin  durumuna gbre tas
Seginiz. buyukl gt ve renkleri seciniz.
» File ebatim mozaik ebatindan blyilk
. olmasi gerektigini unutmayinz.
» Yapistina vefileyi hazirlayimz. > Tas yamstrma  tutkai  kullanmay:
unutmayiniz.
> Uygun kalibr seciniz. > Kahibi kullanacagimz tas ebatina uygun
Seginiz.
» Makine parkint kurarken isin akisim g6z
» Standart Uretim hattim kurununuz. pr_lunde'bulundurunuz. . .
» Isin  iglem srdanim  gbz  Oninde
bulundurunuz.
» Aym 0zellikli makineleri aym bolgeye
> Uretim hattina makine yerlesimini toplamay1 unutmayiniz.
yapiniz. » Vuruntulu calisan makineleri ayr1 yerde
gruplandirmayi unutmayinz.
Lo S » Tas renklerini resme uygun segcmeye
» Isegorerenk secimini yapiniz. calisiniz.
> Gerekli hammadde miktarin: ~ Jin yenm kalmames ve zaman kaybim
belirleyiniz. onlemek icin miktar: dogru belirleyiniz.
» Renklere gore miktar belirleyiniz.
» Hammadde temin edilecek yerleri » Piyasaarastirmasina 6nem veriniz.
tespit ediniz. » Maliyeti distirmek icin arastirma yapimz.
> Yaptigimz arastirmaya gére en uygun
» Hammaddeyi temin ediniz. yerden hammaddeyi alinmz.
> gapaca_lglmz" isi _piya&adaki arz talep
. - lengesine gore seginiz.
> Desenveyaresim seginiz. > Desen veya resmin uygulanabilirligine
dikkat ediniz.
Co » En uygun biyitme aracim seginiz. Buyuk
> l[))&een veya resmi istenilen epatta boyutlarda cizici (plotter) veya ozalit
UyUtinuz. o
kullanabilirsiniz.
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Renkleri resim Uizerinden
belirleyiniz.

Resim Uzerinde renkleri  belirlemede
dikkali olunuz.
Yakin renkleri isaretleyip karismasini
Onleyebilirsiniz.

Mozaik taglarini kurutunuz.

Taglarin saglam yapismasi igin kurutmanin
Onemini unutmayinmz.

Renklerine gore taglar: ayirinmz.

Taslart renklere gore ayirma islemi ile
hatalar1 6nleyebilirsiniz.
Zaman kaybim 6nleyebilirsiniz.

Taslart monta) yerine tastyiniz.

Is akist bozmamak icin taslart montaj
aanindaki yerlere yerlestiriniz.
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(' ®LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki testte coktan segmeli 5 soru bulunmaktadir. Dogru sikki yuvarlak igerisine
aarak cevaplandirinz.

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

1- Traverten tasin cinsine gore ilerleme miktart maksmum ve minimum miktar:
asagidakilerden hangisidir?

A) 25-30

B) 40-50

C) 45-60

D) 40-65

2- Testerenin arabaya paraldligini kontrol etmek igin asagidakilerden hangis
kullanilir?

A) Komparator

B) Kompresor

C) Kumpas

D) Santrafjj

3- Iyi bir kesme ve diizgiin bir yiizey cikarabilmek icin testere ile araba yiizeyinin
mesafesi kag mm’den disuk olmamalidir ?

A) 20 mm

B) 35 mm

C) 55 mm

D) 25 mm

4- Bir elemanin boyutunun, bu elemanin ger cek boyutuna oranmina ne denir?
A) Olci
B) Oran
C) Olgek
D) Olgim

5- Atodlye organizasyonunda seri imalata yonelik siralamada hammadde ilk olarak
hangi makinedeislenir?

A) Kalibre

B) Silim makinesi

C) Yarma

D) Eskitme

6- Coklu kesm makinelerinde testere yerlesimi sirasinda 1 cm’lik bir kesm icin kag

adet testereyerlestirilir?
A) 32 B) 22 C) 28 D) 18
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7- Birim zamanda kesilen malzeme miktarina ne ad verilir?
A) Momentum
B) ivme
C) Maksimum hiz
D) ilerleme hiz:

8- Mozaik yapiminda kullanilan taslarin genellikle kag cm kalinhginda olmas istenir ?
A)lcm
B) 1,5¢cm
C)2cm
D) 25cm

9- Asagidakilerden hangis kugultme dlgeklerinden degildir?
A) 1.5
B)5:1
C) 1.2
D) 1:1000

10- Asagidakilerden hangisi mozaik yapilabilen mermer gesitlerinden degildir?
A) Traverten
B) Mermer
C) Tuf
D) Bg mermer

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz konularla ilgili konuyu tekrarlayimz.
Basariliysanz bir sonraki bolime geginiz.
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B. UYGULAMALI TEST

Alan Adr: MAKINE TEKNOLOJisi Tarih:
Modul Ad: Mozaik kesimi Ogrencinin:
Faaliyetin Adi: | Mozaik kesim hazirl ﬁg_‘ Soyadr:
Faaliyetin . . . Sinifi:
Amacr: Mozaik kesim hazirligint yapmak Bl
Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
ACIKLAMA: doldurunuz. “Hayir” olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeninize
basvurarak tekrarlayinmz.
S"_a Gozlemlenecek Davranislar Degerlendirme
No
Evet Hayr
1. | Ik 6nceis onlligli veyais ebisenizi giydiniz mi?
2. | Gerekliis guvenligi tedbirlerini adimz mi?
3. | Uretilecek mamdil Ui tespit ettiniz mi?
4. Hammadde temin ettiniz mi?
5 Uretilecek mamiile gore desen ve resim gizim hazirligin
© | yaptimz mi?
6. Kesme hizi ve ilerleme hesabr yaptiniz mi?
7. Tezgéh ol¢l ayarlarini yaptiniz mi?

Not.: Kontrol  listesindeki  davranslan
Uygulayamadiginiz davranmislar dairesel elmas soketli testerelerin catlaklik ve balans
kontrol G demektir. Bu nedenle eksik gorulen konularlailgili faaliyeti tekrar ediniz.

DEGERLENDIRME

sirasiyla  uygulayabilmelisiniz.

Cevaplarinizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, HAY IR yanitlarimz var ise bu
yanitlarimzla ilgili konuyu tekrarlayimz. Tamam EVET ise diger 0grenme faaliyetine

geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Mermer makinel erinde mozaik taslarin kesimini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesinde agagidaki konularin arastirilmasi, faaliyet sonundaki basarinizi
artirma konusunda size yardimci ol acaktir.
> Cevrenizdeki isletmelerde eskitme mozaik taslarin kesimi konusunda yapilan
organizasyonlar: inceleyiniz.
»  Aynca okulunuzun kitiphanesinden ve internet Uzerinden gerekli calismalar
yaparak rapor héline getiriniz.
> Hazirlamis oldugunuz raporu sinifta sununuz.

2. MOZAIK TASLARI KESIM1
2.1. Coklu Kessm Makineleri (M ozaik)

2.1.1. Fayans Plakalarimt Hazirlama

Fayans plakalar yarma isleminden o6nce kaliba sigacak sekilde ebatlamr (20x20,
48x48, 61x61 , vb.).

2.1.2. Yatay Yarmada Kesme

Y atay bantli yarma makineleri, maksimum 100 mm kalinlik ve maksimum 630 mm
genisliginde mermer seritlerinin yarilmas: igin tasarlanmis bir makine olup, kesme islemini
gerceklestiren disk sayisina gére ayri  prototipte makine tasarimlarim  goérebilmek
mumkindir. Genelde 2, 4 ve 6 adet yatay yarma diskine sahip makineler ile yatay yarma
islemi gerceklestirilebilmektedir. 2 kafailarda 20x20 cm, 4 kafalilarda 48x48 cm 6
kafalilarda 61x61 cm ebatinda taslar kesilebilir. Yatay yarma makineleri, mermer fayans
uretiminde verim arttinnict 6zelligi ile de bilinen makinelerdir. Ozellikle, fayans ve mermer
mozaik Uretimi yapilan tesislerde, kullanilan makinelerdir. Endlstriyel olarak kullanilan bir
yatay yarma makinesi Sekil 2.1'de verilmistir.

Resim 2.1: Endustriyel olarak kullanilan 4 yar ma diskli yatay yar ma makinesi
16



Teknik tasarim agisindan irdelendiginde yatay yarma makinelerinde gendlikle,
konveyor tablasi ve disk tasiyan kopri son derece guclil olarak Uretilmis ve celik tabla
Uzerine baglanmistir. Diskleri tasiyan yukari asagi hareketli kopri dikey olarak iki veya dort
adet Uzeri sert krom ile kaplanmis kolon Uzerinde hareket etmektedir. Motor, rediktor
sistemi ile saglanan bu hareket, degisik kalinliklarda mermer plaka kesimini saglamakta ve
hassas elektronik gosterge ile élciimler yapilabilmektedir. Hareketli kdprl, diskler, seritlerin
hareketini saglayan yan destekler ve Ust seridi destekleyen paslanmaz ¢elik plaka ayni anda
herhangi bir ayara gerek kalmaksizin hassas sekilde, komple hareket edebilmekte ve degisik
kesim kalinliklarinin ayarlanmas: da kolay olmaktadir. Bant kesim hareketi, guclu helis disli
reduktor sistemi ile tahrik edilmekte ve hiz1 elektronik frekans invertori ile ayarlanmaktadir.
Yatay yarma islemini gerceklestiren testerelerin herbiri, bir dncekinden daha fazla kesim
yapmaktadir. Bu prensiplere gore calisan yatay yarma makinelerinin genel teknik ozellikleri
Tablo 2.1’ de verilmistir.

Ozellikler Tip1l Tip 2 Tip 3
Calisma Genisligi - mm 460 - 480 600 600
Kullanilan Testere Caplar: - mm 625/ 725 725/ 900 725/ 900
Testere Sayisi 2 4 6
CalismaKalinhg: - mm 100 100 100
Bant Genisligi - mm 360 460 460
Testere Motor Guicti - Kw 18 30 30
Toplam Elektrik Gucl - Kw 74,5 1225 183,2

Tablo 2.1: Yatay yarma makinelerinin genel teknik ézellikleri

Yatay Yarma Makineleri, ST'den normal standart kalinligin iki kati kalinlik + yarma
testeres kadar kalinlikta kesilen plakalar: ortadan ikiye bolerek seri tretim yapabilmektedir.
Boylece ST Makinesinin kesm hizi, bu makine sayesinde ikiye katlanmis olmaktadir.
Otomatik Yatay Yarma Makineleri, 400-630 mm genislige kadar olan mermer levha ve/veya
plakalarint iki esit boyutta kesilmesini saglamakta ve blok kesme makinesinde kesilen
parcalart hassas bir sekilde ikiye bdlmektedir. Kesilecek parcamin kalinligim elektronik
olarak gosterebilmektedir. Makinenin bant hizi 0-4 m/dk. dir. Yatay yarma makinesinin
calismaprensibi sembolik olarak Sekil 2.1’ de verilmistir.

Arka On
Yatay Disk  Yatay Disk
S

Yatay Yarma Oncesi

Yatay Yarma Sonrasi & Mermer Plaka
Mermer Plakalar

L g

" Bant ilerleme yonii T
y Bant

a) Yatay yarma makines plaka kesim prensibi

17



’_ 725mm | 625 mm _

s3el <

Bant ilerleme Yonii

b) Yatay yarma makinesi kesici disklerinin konumu

Sekil 2.1: Yatay yarma makinesinin ¢calisma prensibi

Resim 2.2: Yatay yarmada testere konumlari

2.1.3. Dikey Yarmada Kesme

Birinci kafaya 25 cm,
ikinci kafaya 35 cm,
Uciincii kafaya 40 cm,
Dérduncti kafaya 60 cm.

18

Y atay yarmaya gore daha kucik taslarin 10x10 cm, 15x15 cm 20x20 cm ebatindaki
taslarin seri bir sekilde kesilmesinde kullanilan tezgéhtir. 4 kafal1 veya 3 kafali olabilir.
Birinci kafaya kigik ¢apli testere baglamir. Testere dizilisi su sekilde olmalidr:

Testereler yere dik olarak birbirini gorecek sekilde makineye monte edilir. TUm
testerelerin aym eksende olmasina dikkat etmek gerekir. Aksi hélde bir testerenin kestigi
kanala diger testere girmedigi icin problemler olusur. Is parcasinda bozulmalar olusur, 6l¢i
tutmaz. Bunun disinda testerede deformasyonlar olusur.



Testereleri aym eksene getirdikten sonra yikseklik ayari yapilmalidir. Bu ayar ilk
testere 2,5 cm derinlikte kesim yapacak sekilde yapilir. Ikinci testere ilk testereden 2,5 cm
asagiya alinir. Daha sonra Uguncil ve dérdinci testerelerde bir dnceki testereden 2,5 cm
asagida olacak sekilde ayarlanmir. Boylece tastan her testereyle 2,5 cm talas alinmig olur ve
yarma gerceklesmis olur. Dordiinct kafa tam sifir noktasinda yani banda hafifce degecek
sekilde ayarlanir. bu sayede yarma tamamen gerceklesir. Testere ayar1 va bant ayar1 tam
yapildigi takdirde testere bant Uzerindeki ayni iz Uzerinde calistigr icin bantta deformasyon
olmaz.

2.1.4. Kalibre

Yarma islemleri gerceklestikten sonra kalibre makinelerine gecilir. Yarmadan cikan
fayandar 1,2 cm veya 1,1 cm Ol¢lleri arasinda olabilir. Bu taslar 1 cm ye disurilmek tzere
kalibre makinesine verilir. Kalibre makineleri iki veya ¢ kafal1 olabilir.

Resim 2.3: Kalibre makinesi

OZELLIKLER DK 2 DK 4
CALSIMA GENISLIiGi - MM 0-340 0-340
CALISMA KALINLIGI - NO. 8/30 8/30
KALIBRE KAFA SAYIS| — MM 2 4
KALIBRE TEPSI CAPI — MM 350 350
KALIBRE MOTOR GUCU — KW 11 11
BANT GENISLiGi — MM 420 420
BANT MOTOR GUCU — KW 15 15
TOPLAM ELEKTRIK GUCU — KW 23,5 455
MAKINE EBATLARI — MM 2500-1850-1000 3500-1850-1000
MAKINE AGIRLIGI —KG 1100 1650

Tablo 2.2: Kalibre makinelerinin genel teknik ozellikleri
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Resim 2.4: Kalibre makines detaylari
2.1.5. Plakalar1 Kaliba Yerlestirme

2.1.5.1. Kenar Bosluklarindan Destek Verme

Kesme sirasinda taglarin kesinlikle oynamamas: gerekir. Aksi halde gonye kagikliklar:
olur. Taslar dlclstinde kesilemez.

Testere ile kesme islemi yaparken Ust baskilarin mutlaka olmasi gerekir. Bu baskilari
olusturmak icin plastik kaliplar tercih edilir. Plastik kaliplar vakumlama yaparak tasin
oynamasini engeller.
2.1.5.2. Kesilen Cubuklari Kaliba Dizme

Taglarin kenarlarinda bosluklar varsa bu bosluklar kigik tas parcadart veya agag

parcalari ile kaliba sikistirilmas: gerekir. Bogluklar alinmadigi takdirde kesim sirasinda taglar
yerinden oynar ve hem taslar hem de testere ve makine ekipmanlar: zarar gorur.
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2.1.5.3. Kahplara Aaih Kesim igin Parcalari Dizme

Baklava dilimleri sekizgenler veya U¢gen parcalarin kesimi icin, kesilecek parcanin
durumuna gore kaliplar acilari belirlenerek hazirlamir. Taslar kaliplara agili bir sekilde
yerlestirilir.

Bu tir imalatlarda mutlaka kalip kullanmak zorundayiz. Aksi takdirde acil1 kesimi
gerceklestirmek icin epey zaman harcamamiz gerekir. Bu yiizden seri bir kesm icin kalip
kullanmak gerekir. Kaliplar genellikle plastik oldugu gibi baska malzemelerden de
olabilir(Aliminyum). Malzemesi ne olursa olsun dl¢lleri hassas olmasi gerekir. Yoksa
kesim sirasinda duizguin bir profil ortaya gikmaz.

Sekil 2.2: Cesitli kesim kaliplary
2.1.6. Fayans Plakalardan Mozaik Kesimi

2.1.6.1. Standart Olclideki Flanslar: Takma

Testere takilmadan 6nce, anamil ve flanglar
kontrol edilerek pastan ve yagdan arindirilmali ve
flanglar Uzerinde (Ozellikle kenarlarinda ) herhangi
bir darbe izi olup olmadigina bakilarak sayet varsa
uygun bir zimpara ile duzeltilmelidir. Deforme
olmus flanglar kesinlikle kullanilmamalidir. Ana
milin, flanglarin ve testerenin yan ve dik eksantriklik
Olcimleri  komparator  yardimu  ile  kontrol
edilmelidir.

Resim 2.5: Flans
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http://www.akalmakina.com/detay.asp?id=92
http://www.akalmakina.com/detay.asp?id=91
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http://www.akalmakina.com/detay.asp?id=96
http://www.akalmakina.com/detay.asp?id=94
http://www.akalmakina.com/detay.asp?id=97
http://www.akalmakina.com/detay.asp?id=99
http://www.akalmakina.com/detay.asp?id=100

2.1.6.2. Standart Olglilerdeki Mozaik K esimi

Mozaikler standart fayans Olcllerinde imal edildikleri icin 1x1x1, 1.5x1.5x1,
2.5x2.5x1 ve 5x5x1 ebatl taglar daha yaygin olarak kullamlmaktadir. Sanatsal tasarimlarda
daha kligik ebatl taslar tercih edilmektedir. Mozaiklerde kullanilan taslar, dncelikle istenilen
ebatlarda boy serbest olarak serit seklinde kesilerek hazirlanir. Daha sonra bu seritlerden
mini bas kesmelerde 1x1x1, 1.5x1.5x1, 2x2x1, 2.5x2.5x1, 4x4x1, 5x5x1, 6x6x1, 8x8x1,
12x12x1 cm ebatli kare sekilli veya bunlara benzer 6l¢llerde dikddrtgen sekilde kesilirler.

1,5x1,5x1 2,3x23x1

Resim 2.6: Csitli 6lciilerdeki mozaik taslar ve mer mer mozaik calismas ornekleri-

2.1.6.3. Aalh Mozaik Kesme

Testere ok yoniinde verildigi zaman taslar
acih bir sekilde kesilmis olur.

+—

Sekil 2.3: Acili mozaik kesme
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Bu kaliplar piyasada hazir bir sekilde bulunabildigi gibi 6zel imalatlarda kendimiz de

hazirlayabiliriz. Ornegin asagida piyasada cok kullamlan 6zel (ggenleme kaliplar
gosterilmistir.

4.5 adet tag st iste konur, testere tam
" ortadan keswe iglemi waphfl zaman
gok sayida figzen elde ediliz.

Sekil 2.4: Uggenleme kalib

Resim 2.7: Acih kesilmis mozaik taslar
2.1.6.4. Oval ve Dairsel Mozaik Kesme

Oval ve dairesel kesimler pek sik kullamimamakla birlikte 6zel siparisler olabilir. Bu
durumda dairesel mozaik Uretimi, mermer tornada mil héline getirilip coklu kesimde
dilimlenerek imalati gerceklestirilebilir. Oval mozaik ise spird yardimiyla tek tek elde
kesilerek imalati mimkindir. Fakat bu yontemler biyik zaman kaybina yol acar ve
dolayisiyla maliyeti cok yiiksek olur.

Resim 2.8: Dairesel kesilmis mozaik taslar
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2.2. Banth Kesm M akineleri

Resim 2.9: Bantlh kesm makinesi

Bu makinede iki adet kesim yapan kafa bulunmaktadir. Bu kafalara 350 mm c¢apinda
testere takilmaktadir. Kafalardan birine iki adet testere takilabilmektedir ve bu kafa icin iki
adet flang verilir. 70 mm ve 100 mm genisliginde taslarin kesilmesi igin. Diger kafaya ise tek
testere takilir. iki kafa arasinda maksimum nokta 650 mm'ye kadar kesim yapabilmektedir.
Bu makinenin maksimum ¢alisma kalinligi 30 mm' dir. Makinemizin bant hareketi elektronik
hiz kontroll idir. Tagin sertligine ve kalinligina gore hiz ayar: yapilabilir

TEKNIK BILGILER

Max. kesme genisligi 650 mm

Testere say1si 3

Testere caplar: 350mm

Calismakalinlig: 30mm

Testere motor guct 4Kw 2800 d/dk. X 2
ggggt reduktor motor 1,5 Kw

Makinenin agirlig 1250 Kg

Toplam elektirik giici 9,5 Kw

Tablo 2.3: Bantli kesim makinelerinin genel teknik ozellikleri
2.2.1. Plakalarin Hazirlanmasi

2.2.1.1. Makine K apasites

Makine kapasites testere ¢apina, makine giicline ve isci verimine gore degisse de her
makine giinde en az 100m? kesilmelidir.

Makine kapasitesini en verimli kullanmak icin her bir imalat icin bir makine
kullanilmalidir. Bir makine bir isi yapmasi gerekir ikinci isi yaptigi zaman makinenin verimi
diger.
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2.2.1.2. Kesim Olcsi

Kesim dl¢usll alinan siparise gbre standart olcller icerisinde saptanir. Daha sonra
makine ayarlari bu 6l¢llere gore ayarlamr ve seri kesime baglanir.

2.2.1.3. Fiziksdl Ozellikleri

Mermer dogal bir malzeme oldugu icin her bir tasin fiziksel ve mekanik 6zellikleri
birbirinden farklidir. Onun icin her tasin kesim hizi farkli olmasi gerekir. Soket ve testere
secimi de bu taslarin 6zelliklerine gére olmalidir. Yine mermer makinesinin devir sayilarida
farkli olmalidir. Fakat genellikle mozaik Gretiminde 2800 dev/dk.’ 1k bir devir normal olarak
kabul edilebilir.

2.2.2. Makineve Bant Ayarlari

2.2.2.1. Kesilecek Tasin Olcusiine Gore, Bant Genisligini Ayarlama
Kesilecek tasin 6l¢lsiine gére, bant genisligi su sekilde ayarlanabilir:
»  60cm'lik kesimicin 70 cm bant
» 48 cm’lik kesimicin 60 cm bant

> 30 cm'lik kesim igin 40 cm bant genisligi olmasi gerekir.

Aks takdirde diizgiin bir kesim gergeklesmez. Makinelerin bant genislikleri Gretimde
belirtilmistir. Bu dlcllerin Gzerine cikilmamas gerekmektedir.

2.2.2.2. Testere Capini Ayarlama

Bantli kesm makinelerinde 35 cm capinda testerder kullanilabilir. Bu testerelerle
10x10 cm yuksekligine kadar kesim yapmak mimkindur. Bu testerelerin kalinligi 3 mm ve
su kanalsiz olanlar: tercih edilir. 2800 dev/dk.’ da ok rahat bir kesim yapilabilir.

2.2.2.3. Plakamin Fiziksel Y apisina Gore, ilerleme ve Soket Secimini Yapma

Her tasin kendine has bir 6zelligi, sertligi ve mukavemeti bulunmaktadir. Bunun igin
her tasa uygun testere ve soket secimi sarttir. Mozaik kesiminde genellikle seramik testereler
kullanilmaktadr.

Testere ebat1 buyudikge devir sayilart degisir. Sert tasa yumusak matridi malzeme,
yumusak tasa sert matrisli malzeme secilir.

Kesim hizi, her tas icin farklidir ve uygun hiz belirlenmelidir. Cok distk bir kesim
hizi soketteki elmas tanelerinin kérelmesine yol acarak tas kesimini olumsuz etkiler. Cok
hizl1 bir kesim ise elmas tanelerinin is gbérmeden yanmasina ve yuvalarindan firlamasina
neden olur. Her iki durumda da, testere 6émri normalin bir kag kat altina diser.
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Ilerleme hiz1 mal zemenin sertligine, testere capina ve talas miktarina gore ayarlanr.
Talas miktar1 ne kadar coksa ilerleme o kadar yavas olmas: gerekir.

2.2.2.4. Sogutucu Suyunu Ayarlama

Mozaik kesiminde kullanilan suyun temiz, berrak, dinlendirilmis su olmasi gereklidir.
Su temini yer alti artezyen kuyularindan saglanir. Aritma tesislerinde aritilan su devirdaim
olarak fabrikada kullanmlir. Mermer makinelerinde sogutma suyu akis miktar: kesilecek
malzeme cins ve kesme hizina baglidir. Testere ¢apina bagli olarak gerekli su miktarlart
Tablo 2.4’ de verilmistir.

F Disk Capi Min. Sogutma Suyu Maks. Sogutma Suyu
(@ mm) (It./dk.) (It./dk.)
200/250 6 10
300/400 10 15
450/550 15 22
600/625 20 30
700/750 30 40
800/900 30 45

1000/1100 40 60
1200/1300 50 75
1400/1600 60 90
2000/2500 70 120
2500/2700 80 140
3000 90 160

Tablo 2.4: Dairesel testerelerde disk capina gor e gerekli olan sogutma suyu miktarlari

Mermer kessm makinelerinin timinde kesm sirasinda su kullamlmaktadir. Su
kullanilmasimn nedenleri:

> Kesim esnasinda stirttinmeden dolay 1sinmayi 6nlemek,

> Kesim sirasinda olusan tas parcaciklarini uzaklastirmak,

> Fayans/plakada olusabilecek ¢itlamalar1 dnlemek,

> Kesim sirasinda toz olusumunu dnlemek seklinde siralanabilir.

Makine Uzerinde testerenin su sistemi imalat¢: firmalar tarafindan iki tarlG yapilir.
Bunlardan birincisi |. sekilde goruldigu gibi klasik sistem. Digeri ise Colconde sistemdir. En
avantgjlist bu sistemdir. Testerenin bittin ylzeylerine hizl bir sekilde ve bol miktarda su ile
beslenmektedir.

Klasik sistem Coleonds sistenm

Sekil 2.5: Sulama sistemleri
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Sekil 2.6: Suyu gereksiz yere kullanmamak ger ektir
2.2.3. Plakalarin Banda Yerlestirilmesi

2.2.3.1. Kenar Bosluklarimin Dayama ile Ahnmasi

Bantli kessm makinelerinde kenar bogsluklari dayamalarla alimir. Bu islem sirasinda
dayamalarin testerelerle olan paraelligi ve testereye olan uzaklig ayarlanir.

Dayamalarin yanisira trimlik denilen cift testereli makinelerde kullanilabilir (Resim
2.10). Bu sayede Ol ¢l taml1g1 saglanir. Bu testereler istenilen Ol cliye gore ayarlanabilir.

Resim 2.10. Trimlik
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Bu makine, 150 mm - 680 mm genisliginde en fazla 40 mm kalinliginda yar1 bitmis
parcalardan diizgin stripler elde edilmesinde kullanilir.

Duzgin kesilmis stripler elde etmek icin konveytr Uzerinde kesilen parcaya
kilavuzluk eden iki adet dayama, parcamn yukar: asagi hareketini onlemek igin ise Ust kisma
parcaya baski yapacak makaralar konmustur. Uretim Kapasitesi 100 — 120 m2 / saat'tir.

Teknik Ozellikler
Toplam motor gicl : 4 hpveya7,5hp
Testerecapr : 350 mm veya 400 mm
Bant hareket motor guc : 0,5 hp
Kesme genisligi : 180 mm (min) - 650 mm (max)
Bant hiz1 : 0-7 m/dk..
Su ihtiyac : 20 It /dk.
Makine hat boyu-eni-yuksekligi (mm) : 1400-2600-1600
Tablo 2.5: Trimlik makinesinin genel teknik ozellikleri
| T s TEE T~

e ™,

Resim 2.11: Trimlik detaylari
2.2.3.2. Bandin Paraldliginin Ayarlanmasi

Kesm sirasinda malzemenin makineye sirilmesi sirasinda herhangi bir problem
¢ikmamas: igin bant paraelliginin de hassas bir sekilde yapilmas: gerekir. Bu paraldlik
saglanamazsa diizguin ve 6l ¢iistinde bir kesim gergeklestiremeyiz.

Resim 2.12: Bandin paraldliginin ayarlanmas
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2.2.4. Plakalar1 Kesme

2.2.4.1. Makine Ayarlari

Makine ayarlariyla zorunlu kalmadikca fazla oynanmamalidir. Kesilecek tasin
olclisiine gore bant ayarlart yapilir. Testere cap tespit edilir. ilerleme hizi tespit edilip
ayarlanir. Bant paralelligi saglandiktan sonra deneme kesimi yapulir.

Testerelerin kérelmesi durumunda abrasiv 6zellikli taslar veya tufler kesilerek
testereler bilenir.

2.2.4.2. Sirekli Kesm

SUrekli kesim icin makine ayarlar1 yapildiktan sonra mermer plakalar arka arkaya
makineye verilir (Resim 2.13).

Resim 2.13: Plakalarin arka arkaya makineye verilmesi

2.2.4.3. Kesim Ayarlari

Kesim esnasinda kesim dlclleri zaman zaman, érnegin saatte bir kumpaslarla makine
kesim dl¢ist kontrol edilmelidir. 1ki testere arasindk.i agilmalar, dayamalardk.i muhtemel
bozulmalar kontrol edilir. Bu kontroller sonunda sorun varsa giderilir ve kesime devam
edilir.

2.2.5. Seleksiyon ve Ambalajlama
2.2.5.1. Defolu Urunleri Ayirma

Her cins mermerde dogal olaylarin etkisinden dolay: bazi ariza ve kusurlar bulunur.
Bu ariza ve kusurlar mermer kesiminde ve islenmesine fireye sebep olan en 6nemli etkenleri

olusturmaktadir. Ariza ve kusurlarin bir kismi Uriinin satisina engel olabilecek kadar belli ve
Onemlidir. Bir kismu ise gerekli islemlerden sonra diizeltilip satisa sunulabilecek diizeydedir.
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Fireye sebep olabilecek bu ariza ve kusurlar sunlardir:
>
>
>
>
>
>

Mozaik imalatinda kullanilan travertenlerde genellikle bosluk ve delikler mezcuttur.
Bu delikler seleksiyon sirasinda aym oranda olmasi saglanir. Bu delikler 5 mm’ye kadar
kabul edilebilir. Daha biytk delikler dolgu yaparak kullanilir.

Bosluklar,
Catlaklar,
Damarlar,

Fosiller,

Cilaama problemi,
Sertlik.

2.2.5.2. Renk ve Desen Secimi

Mermerler saf olduklarinda renkleri beyaz veya siit beyazi tonlarindadir. Y eryiziinde,
bu tirlere rastlanmasina karsin, renkli mermer tirleri dahayaygindir.

Genel olarak renklenme, saf olmamalari, yani mermeri olusturan esas minera (kalsit)
yanindatali veya az oranda yabanci e ement ve minerallerin varliklarina dayanir. Ayrica esas
mineraller iginde ¢ok ince olarak dagilmis yabanci maddelerin (organik veya inorganik)
mekanik yollarla esas mineralin i¢ yapisina girmeleri ile renklenmeler olusur. Bu maddelere
kromofor (renk veren) denir. Renklenme, bu boyayici maddelerin miktarlarina bagl
olmayip, dagilim bicim ve derecelerine baglidir. Buna gore mermerlerde izlenen cesitli
renklenmel ere neden olan minerallerden bazilar1 su sekildedir:

Kasit : beyaz

Azurit : mavi

Dolomit : beyaz

Rodokrozit: pembe, mor, grimsi mor

Hematit : kirmzi

Limonit: kahverengi- su miktar arttikga renk sararir
Serpantin: koyu yesil, yesil

Kuvars: renksiz, gri ve degisik renklerde

Biotit: siyah

VVVVYVYVVVY

Mermer mozaik islerinde musterinin istegine gore bir seleksiyon yapilmas: gerekir.
Renk gecislerini kesimden sonra gozle yapabiliriz. Secim sirasinda mermeri daha net
gorebilmek icin idlatmaislemi yapilirsa daha net bir segim yapmus oluruz.

2.2.5.3. Uriinleri Ambalajlama
Mozaik drUnlerinin ambalgji 30,5x30,5 cm ebatlarindaki plastik kutularla veya
olciilerine gore karton kutularla 6zel olarak hazirlanabilir. Genellikle mozaik taslar 1 m?

alam kaplayacak olcltide ve 11 adet olmak Uizere ambal gjlamr. Daha sonra kasalara 36 ile 50
kutu arasinda kasalanir.
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Resim 2.14. Ahsap palet ve mer mer kasasi

Mozaikler su bazl1 yapistiricilar kullamildigi igin neme karsi duyarlidir. Bundan dolay:
Oncelikle ambalgjlamadan once mozaiklerin kuru olmasina dikkat etmeliyiz. Daha sonra
kasanin i¢i 6nce naylonla kaplamir. Daha sonra paketler konur. Paketler yerlestirildikten
sonra kasa naylonlatekrar kaplanarak nakliye sirasinda nem ve rutubet almas: 6nlenir.

Ambalgilama bittikten sonra paketlerin  muhafazast Onemlidir. Cinki sicaklik
derecelere geldigi zaman malzemede kirilma ve catlamalar olur. Genellikle 10°-20°
arasindaki bir sicaklik paketlerin muhafazazi icin yeterlidir.

2.3. Coklu Ebatlama M akinesi

Resim 2.15: Coklu ebatlama makinesi

OZELLIKLER

TESTERE SAYISI -NO. | 3/38

TESTERE CAPI —MM | 300

KESIM KALINLIGI —MM | 8/40

KESIM GENISLiGi—-MM | 450
TESTERE MOTOR GUCU —-KW | 11
BANT MOTOR GUCU -KW | 1,5

BANT GENIiSLiGi—MM | 480
MAKINENIN SU IHTiYACI - LT/DK | 100

TOPLAM ELEKTRIK KULLANIMI —KW | 12,5

MAKINE BOYUTLARI —MM | 2400-1600-1200
MAKINE AGIRLIGI —KG | 1200

Tablo 2.6: Coklu Ebatlama M akinesinin Genel Teknik Ozellikleri
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2.3.1. Plakalar1 Hazirlama

2.3.1.1. Makine Kapasites

Makine kapasites bantli kessm makinelerinde de anlatildigi gibi testere capina,
makine giiciine ve isci verimine goére degisse de, her makine giinde en az 100 m? kesim
yapabilmelidir.

2.3.1.2. Kesim Olcusi

Bantli kesim makinelerinde (genellikle 30,5x30,5 cm) ebatlanip fayans héline gelen
mermer mozaik imalatina hazir héle getirilmis olur. Coklu kesime verilir.

2.3.1.3. Fiziksel Ozdllikleri

Tasin fiziksel ve mekanik 6zelliklerine gore kesim hizi farkli olmasi gerekir. Soket ve
testere secimi bu taslarin 6zelliklerine gore yapilmalidir. ilerleme hizlan tasin cinsine gore
secilmelidir.

2.3.2. Makineve Bant Ayari
2.3.2.1. Kesilecek Tasin Olcusiine Gore, Bant Genisligini Ayarlama

Makine ayarlar1 dayamalardan yapilir. Kesilecek tasin 6lcustine gore, bant genisligi
bantl1 kessim makineleri konusunda anlatilmisti. Coklu kesim makinelerinde de ayni 6lguler
gecerlidir.

»  60cmlik kesimicin 70 cm bant
» 48 cmlik kesimicin 60 cm bant
> 30 cm lik kesimigin 40 cm bant genisligi olmasi gerekir.

2.3.2.2. Testere Capini Ayarlama

Coklu kessm makinelerinde 35 cm ¢apinda testereler kullamlabilir. 2800 dev/dk. da
cok rahat bir kesim yapilabilir. Makinenin gerektirdigi ¢apta testere kullamlmasi faydalidir.

2.3.2.3. Plakamin Fiziksel Y apisina Gore, ilerleme ve Soket Secimini

Kesme isleminde ilerleme miktar1 cok énemlidir, kesilecek tasin cinsine gore ilerleme
miktar1 degisir. Ayni zamanda testere ¢capi da ilerleme miktarina etki eder. Tasin cinsi ve
testere capina uygun bir sekilde ilerleme hizi secilmezse makinede ve testerede arizalar
meydana gelir. Bu arizalar, rulman yataklarinin kisa stirede dagilmasi, testere soketlerinin
kisa zamanda gelisiglizel asinmas: ve hatta soket kopmasi gibi arizalar meydana getirehilir.
Sert taglar keserken ilerleme hizimin dusUk alinmas: faydalidir.
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Bu sekilde soket basina dusln talas miktar: azaltilmus olur. Bu da dairesel testeremizin

astnmasint - ve yipranmasini - engellemektedir. Dairesd  testerenin  asirt  1SInmast
Onlenmektedir.

2.3.2.4. Sogutucu Suyunu Ayarlama

Tezgahta kullanmlacak su temiz olmalidir. Kirli su basta boru ve hortumlar: tikayabilir.
Sogutucu suileilgili bilgiler yukarida bantli kesim makineleri konusunda anlatil mstir.

2.3.2.5. Coklu Kesim Testeresini Ayarlama
Coklu kesim makinel erinde testere yerlesimi su sekilde yapilir:

Kesilecek tasin dlglsine gore (1,5x1,5 — 2,5x2,5 — 4,8x4,8 vs.) standart 6l¢ldeki
flanglar yarcimiyla testereler sarjor tUzerine takilir. (1 cm kesim icin 28 adet testere,1.5 cm
icin 22 adet testere, 2.3 cmigin 18 adet testere ). Daha sonra sarjor makine miline takilir ve
uygun sekilde yataklanir ve givenlik agisindan iyice siktirilir. Bu sekilde multidisk haline
gelir (Resm 2.16). Testerenin takilmasi islemi bittikten sonra deneme Uretimi yapilir.
Deneme uretimi sorunsuz gegerse asil Uretime ondan sonra gecilir.

Flanslar

Resim 2.16: Multidisk
2.3.3. Plakalar1 Banda Yerlestirme
2.3.3.1. Kenar Bosluklarim Dayama ile Alma

Kenar bosluklar: kesime girecek kaliba gore ayarlamir. Bu ayar kalip banda konduktan
sonra bant ayar kolu elle dondurtlerek yapilir.

Resim 2.17: Kenar bosluklari dayamaile alma

33



2.3.3.2. Bandin Paraldligini Ayarlama

Coklu ebatlama makinesi bant ayar: igin kesim yapilmadan 6nce makine bos olarak
calistinlir ve daha sonra makine bant ayar: invertorden yapilir.

Resim 2.18: Bandin paraldligi

2.3.4. Plakalar1 Kesme

2.3.4.1. Makine Ayarlari

Plakalarn kesilmesi sirasinda baskilarin ayarlanmasi gerekir. Baski olmazsa taslar
yerlerinden firlar. Taslar testere arasina girer ve testereleri biker. Ozellikle de kareleme
sirasinda mutlaka baskilarin iyi ayarlanmas: gerekir. Baskilar altiminyum, tutye veya agagtan
yapilabilir.

Resim 2.19: Coklu ebatlama makinesi baskilari



2.3.4.2. Surekli Kesim

Mermer plaka tabla Uzerine yerlestirilirken altinda pidik kalmamasina dikkat
edilmelidir. Mermer plakaile tabla arasinda vakumlama olusmasinin kontrol G yapilmalidir.

Surekli kesim igin taglar, kaliplara daha 6nceden yerlestirilmelidir. Bu sayede zaman
kaybr olmaz ve seri bir sekilde kesim gergeklesir.

2.3.4.3. Kesim Ayarlari

Fayans seklindeki mermer oncelikle istenilen ebatlarda serit seklinde kesilerek
hazirlamr (Resim 2.20). Testerelerin dl¢l ayarlar: tam yapilmalidir.

Resim 2.20: Cubuklarin kesilmesi

Daha sonra bu seritlerden 90 derece dondirlltp kaliba yerlestirilir. Cubuk seklindeki
coklu ebatlama makinesine verilir. 1x1x1, 1.5x1.5x1, 2x2x1, 2.5x2.5x1, 4x4x1, 5x5x1,
6x6x1, 8x8x1, 12x12x1 cm ebath kare sekilli veya bunlara benzer 6dlcllerde dikdértgen
sekilde kesilirler (Resim 2.21).

Resim 2.21: Kareleme
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(UYGULAMA FAALIYETI )

islem Basamaklari Oneriler
» Plakalan aka arkaya yerlestirmeyi
» Plakalar bandayerlestiriniz. unutmayinz.
» Dayamalar ayarlamay: unutmayiniz.
» Aym Olci sandardimt  yakalamak icin
» Plakalar dayamayayaslayimz. plakalar dayamaya yaslamay1
unutmayinz.
N . > Ilerleme hizii uygun segmeye calisiniz.
> gilr:}';gagore bantileleme izt | oy i selc hizlarda parcalann kinilabilecegin
' unutmayinz.
. L » Uygun testerenin  seciminin  kesmeyi
> Uygun soketli testere seginiz. rahatlatacagini unutmayimz.
»  Suyun 6nemini unutmayinz.
» Suyu ayarlayinz. » Yeterli sumiktarinin is glvenligine etkisini
unutmayinz.
» Taslarn keserken seri kesm yapamaya
» Taslar tezgéhtakesiniz galigimz.
' » Plakalarn daha Onceden hazirlamay:
unutmayinz.
> Bdli ardiklarla 6l¢li kontroll yapmay:
» Bedli adiklarla olcui kontrolu unutmayinz.
yapinz. » Yapilan kontrollerin bozuk parca gikmasin
engelleyecegini unutmayiniz.
» Banth yan kesme tezgdhindan gelen | > Kesilen parcalar kaliba  dizenli
taslan kaliplarayerlestiriniz. yerlestiriniz.
» Coklu kesim tezgdmnmn bandina > Kaliplan dayamalara dayamay1
ST unutmayinz.
kaliplar: yerlestiriniz.
» Kesme ve ilerleme hizlarimt gbz 6nlinde
» Parcaar istenilen 6lciide kesiniz. bulundurunuz.
» Emniyetli ¢calisma kurallarina uyunuz.
» Kesm srrasinda 0Olgl kontroli  yapmayi
» Bdlirli araliklarla 6l kontrolt unutmayinz.
yapiniz. » Bozuk parcamin maliyeti yikseltecegini
unutmayinz.

2.5

2.5

2,5x 2,5 x 1 ebatlarinda mozaik tasin kesimini yapinmz.
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( 5LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki testte coktan segmeli 5 soru bulunmaktadir. Dogru sikki yuvarlak igerisine
alarak cevaplandirinmz.

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

1- Yatay banth yarma makinelerinde, maksmum ka¢ mm kalinhik yarilabilir?
A) 100
B) 150
C) 200
D) 630

2- Kalibre makinesinda taslar kag cm’ye dstr l0r?
A) 15cm
B) 1cm
C)2cm
D) 1,2cm

3- Merme kesm makinelerinin timinde kesim sirasinda su kullamimaktadir.
Asagidakilerden hangis su kullamlmasinin nedenleri olarak gosterilemez?

A) Kesim sirasinda kesimi yapanin su ihtiyacim gidermek

B) Kesim esnasinda sirtinmeden dolay: 1scnmay: 6nlemek

C) Kesim sirasinda olusan tas parcaciklarin uzaklagtirmak

D) Fayans/plakada olusabilecek ¢itlamalar: onlemek

4- Mozaik imalatinda kullamlan travertenler de genellikle bosluk ve delikler mezcuttur.
Bu delikler kag mm’ye kadar kabul edilebilir?

A) 2mm

B) 6 mm

C) 4mm

D) 5mm

5-. Asagidakilerden hangis mermer mozaik Uretiminde fireye sebep olabilecek
arizalardan degildir?

A) Catlaklar

B) Fosiller

C) Renk gecisleri

D) Damarlar

Asagidaki bosluklar doldurunuz.
6- Bantli kesim makinelerinde kenar bosluklar: ................. alinir.

7- Mozaikler su bazli yapistiricilar kullanildigrigin................ kars1 duyarlidir.
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8- Mozaik kesiminde genellikle .................. testereler kullamlmaktadir.

9- Yarmaislemleri gergeklestiktensonra...................... makinelerine gegilir.
10- Makine kapasites testere ¢apina, makine guicline ve isci verimine gore degisse de, her
makinegindeenaz .................... olgustinde kesim yapabilmelidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinnmz 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

Alan Adr: MAKINE TEKNOLOJisi | Tarin: |
Modul Ad: Mozaik kesimi Ogrencinin:
Faaliyetin Adi: | Mozaik kesimi Qg_‘ Soyadr:
Faaliyetin Mermer makinel erinde mozaik Sinifr:
Amacr: taslarin kesimini yapabil ecektir. Bolumu:
Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
ACIKLAMA: doldurunuz. “Hayir” olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeninize
basvurarak tekrarlayimz.
Sira . Degerlendirme:
No: Gozlemlenecek Davranislar Evet Hayir
1. | ik 6nceis 6nlugl veyais elbisenizi giydiniz mi?

2.

Gerekli is guvenligi tedbirlerini aldiniz mi?

Fayans plakalar1 yarma isleminden once kaliba sigacak
sekilde ebatladiniz mi?

Hazirlanan fayans plakalan yatay veya dikey yarma
makinesinda yarmaislemi yaptimznm?

Yarmadan ¢ikan fayansari 1 cm'ye dustrmek tzere kalibre
makinesine verdiniz mi?

Fon taslarini bantli yan kesme tezgahinda kestiniz mi?

Taslarin kenarlarinda bosluklar varsa bu bosluklar: kiigik tas
parcalar veya agag parcaari ile kaliba sikistirdinmzm?

Coklu kesim tezgdhinda fon taglarinm kestiniz mi?

Coklu kesimde plakalarin kesilmesi sirasinda baskilarin
ayarladiniz mi?

Renk secimini yaptiniz mi?

Not: Kontrol  listesindeki  davramslart  sirasiyla

uygulayabilmelisiniz.

Uygulayamadiginiz davranislar dairesel elmas soketli testerelerin catlaklik ve balans

kontrol i demektir. Bu nedenle eksik gortlen konularlailgili faaliyeti tekrar ediniz.

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

ACIKLAMA: Asagida listelenen davraniglardan kazandigi davranislar: kontrol ederek
deger Olgegine gore kendinizi degerlendiriniz.
ﬁé,a Gozlemlenecek Davranislar Degerlendirme
' Evet Hayir
1. | ilk 6nceis onliigli veyais ebisenizi giydiniz mi?
2. | Gerekli is glvenligi tedbirlerini aldiniz mi?
3. | Uretilecek mamiil Ui tespit ettiniz mi?
4. Hammadde temin ettiniz mi?
5 Uretilecek mamiile gore desen ve resim gizim hazirligin
" | yaptimz mi?
6. Kesme hizi ve ilerleme hesabr yaptiniz mi?
7. Tezgéh ol¢l ayarlarini yaptiniz mi?
8 Fayans plakalar1 yarma isleminden dnce kaliba sigacak
' sekilde ebatladiniz mi?
9 Hazirlanan fayans plakalar1 yatay veya dikey yarma
' makinesinda yarma islemi yaptimzm?
10 Y armadan ¢ikan fayanslari 1 cm’ye diistirmek Uizere kalibre
' makinesine verdiniz mi?
11. Fon taglarinm bantli yan kesme tezgahinda kestiniz mi?
12 Taslarin kenarlarinda bosluklar varsa bu bosluklari kiiglk tas
) parcalar veya agag parcalari ile kaliba sikistirdimznm?
13. Coklu kesim tezgdhinda fon taslarin kestiniz mi?
14 Coklu kesimde plakalarin kesilmesi sirasinda baskilarin
) ayarladiniz mi?
15. Renk segimini yaptimz mi?
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz, “HAYIR” yamtlariniz var ise

hayir yamtlarimzla ilgili 6grenme faaliyetlerini tekrarlayimz. Tamam “EVET” ise bir
sonraki module geginiz.

Degerli 6grencimiz Mozaik kesimi modul ini bitirmis durumdasimz. Eger bu modil i

basar1 ile tamamladiysamz burada elde ettiginiz yeterlilikleri bundan sonraki moduillerde de
stk sik kullanacagimzi unutmayiniz. Bu konularin daha birgok kez karsimza gikacaginin
farkinda olarak burada kazandirilan yeterliliklerinizi gelistirmek ve giincel gelismeleri takip
etmek alaninizda yetismis bir eleman olmamzi saglayacaktir.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI-2 CEVAP ANAHTARI

1 A

2. B

3. A

4, D

5. C

6. Dayamalarla
7. Neme

8. Seramik

9. Kalibre
10. 100 m?
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