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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, Medeki 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.




ACTKLAMALAR L.t ii

GIRIS oottt sttt sttt sttt s 1
OGRENME FAALIYETI=L oottt s s st 3
I S N I AN S 0 RSP 3
O O T = S = = 3
1.2, KaraK CESITIENT ...t 5
1.2.1. Celik Testereli (Kumlu) Katraklar...........ccccoeiiiineieeeieeesseseeeeeeeeeeee 6
1.2.2. Elmas Soket Lamalt Katraklar.........ccooveeiiiiniieniseneeeeesese e 7

1.3, K@K KISHMI@I ...ttt st 9
IR T o Yo RSO RS 10
1.3.2. EIEKEITK MOLOIU ...ttt st 10
L.3.3. V08N o bbbt 11
1.3.4. EKSantrik Mil /Biyel KOIU ......cceveieieieiee e 11
RS ST = o o o PPN 12
1.3.6. KESIM ATGDESI ...ttt st 12
13,7, KIZBKIGE ..t et 12
1.3.8. Lamalar ve EIMas SOKELIEY .........coeiieieieeee e 13
1.3.9. KUMBNAA PANOSU .....cueiiiiiriiiirieieeee ettt bt 14

1.4. Katrakta Plaka KeSim HaZIM1Z1 ....c.couiviiiiiecee e 14
1.4.0. Lama KaltnNTK AYar ......cccooiiiiiieeeeeeeeesese s 14
1.4.2. Amper Ayart VE KESME HIZL ......ocvieeeiiiieeee e 15
143 TEMIZ SUTEMINI .ottt bt nae s 16
1.4.4.VagonaBIoK YUKIEME ........ccoiiiie s 16

UY GULAMA FAALIYETT oottt eeete et en st 18
OLCME VE DEGERLENDIRME ..ot sestese s 19
OGRENME FAALIYETI-2 oottt 23
2. KATRAKTA PLAKA KESIMI ..ottt 23
2.1.Vagon SADItIEMES ........eceeiiceeece ettt s nrn 24
2.2. LamallerlemMe MIKLar ......c.cccuevieeieeceeeee et 24
2.3, LAMATIEITEMES] ...ttt n et 24
2.4. Plaka Arast Kama Y €rlestinme........cooviiiere e 25
2.5. Plaka Cevres Sahitleme..........cooiiiiie e e s 26
2.6. SISteM Hi1zZi AYarTamaL........ccooiiieee e 26
2.7. V800N BOSAITMESI ..ot 27
2.8. PlaKAIStTIEBME ...ttt 27
UYGULAMA FAALIYETT oottt 29
OLCME VE DEGERLENDIRME ......ooocvceevetseeeeeeeesctesssestesssesassessensssss s s sesessnssnens 30
MODUL DEGERLENDIRME ......ouiieevieveecteeeece et sesae s sesae s s st sssnens 33
CEVAP ANAHTARLARI ...ttt st 34
[ N AN L O SR 36



ACIKLAMALAR

KOD 521MM1357

ALAN Makine Teknolgjisi
DAL/MESLEK Mermer islemeciligi
MODUL UN ADI Katrakta Plaka K esimi

MODULUN TANIMI

Katrak (lamali kesim) makinelerinde mermer plaka kesim
isleminin anlatildig1 6grenme materyalidir.

SURE 40/32
- Temel tesviyecilik ve dairesel testerelerle kesme moduilnt
L almis olmak.
YETERLIiK Lamali blok kesme makines (katrak) ile plaka dretimi
yapmak
Genel Amag
Bu modul ile gerekli ortam saglandiginda bloktan, lamali
elmas soketli katrak makineleri ile ¢cevre mevzuatina uygun
olarak istenilen kalinlikta mermer plakalar: kesebileceksiniz.
MODULUN AMACI

Amaclar

1. Is guvenligi tedbirlerini alarak, katrakta kesme hazirlig
yapabileceksiniz.

2. Mermer blogu katrak (lamali kesim) makineleri ile
kesebileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Katrak (lamali kesim) makineleri, mermer fabrikalari, ders
kitabi, katrak kataloglari.

DONANIMLARI

» Bu modiil icerisinde yer alan her fadiyetten sonra verilen
OLCME VE Olgme araglar ile kendi kendinizi degerlendireceksiniz.
DECERL ENDIRME » Modil sonunda, kazandiginiz bilgi beceri ve tavirlarin

Olcllmes igin 6gretmeniniz tarafindan hazirlanan 6lgme
araci ile degerlendirileceksiniz.




Sevgili Ogrenci,

Mermer ocaklarinda blok olarak uretilen mermerin islendigi, kesilip parlatildig: yerler
mermer fabrikalaridir. Fabrikaya blok halinde getirilen mermer, Urin talep sekline goére
fayans vel/veya plakalar halinde Uretilir.

Ocaktan fabrikaya getirilen mermer bloklarimn iglenebilmesi icin fabrikada bulunmast
gereken makine sistemleri dért grupta toplanir:

Kadirmave tasima sisteml eri
Kesme sistemleri

Ebatlama sistemleri

Silme (parlatma, cilalama) sistemleri

pODPE

Fabrikada plaka kesiminde kullanilan makine sistemlerinden, lamal1 sert maden soket
testereli katrak makineleri bloktan en verimli ve plaka elde etme islerinde kullamlan
makinelerdir. 40, 60, 80 veya 120 adet lamalar: ile aym anda ¢ok biiyik ebatlarda plaka elde
etmek mumkinddr. Bu makinelerin ilk yatinm maliyetleri yiksek olmakla beraber ileriki
asamalarda fabrikay: kisa zamanda kara gecirmektedir. Makine kesim ayarlar: ve kontrolleri
is guvenligi tedbirleri atinda yapillarak c¢evre mevzuatina uygun Uretim yapilmast
durumundaihracat kalitesinde plakalar elde etmek mumkuinddr.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Katrak makinelerini, calisma sistemlerini tamyarak mermer plaka kesimi icin fabrika
ortaminda gerekli hazirliklar1 yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bulundugunuz yerdeki mermer plaka ve fayans Uretimi yapan fabrikalarin
Uretim hatlarinm arastiriniz. Plaka kesiminde kullamlan Katraklarda kesim iglemi
onces hazirliklar arastirimz.

1. KATRAKLAR

1.1. Calisma Sistemi

Katraklara (“cut rock”, “gangsaw”, “frame saw” veya “gangsaw mill”) adi
verilmektedir. Gergcek anlamda bu makineler birer cok testereli kesim makineleridir.
Katraklar, ocaklardan gelen mermer bloklarindan aymi anda birden fazla levha elde
edilmesinde kullanilan makinelerdir.

1960’11 yillarda bir mermer blogunun katraklarla kesimi 3 ya da 4 giin stirmekteydi.
Elmas teknolgjisinin gelisimi ve elmas soketli testerdlerin bu makinelere uyarlanmasi
sonucu, bugiin blogun kesilmesi ve tekrar yiuklenmesi bir ginde ve hatta daha az stirede
gerceklesebilmektedir.

Bugtin 10-120 testereli, kesim hizlar1 saatte 20-40 cm olan ¢ok testereli mermer kesme
makineleri (katraklar) bulunmaktadir.

Katraklarla kesme islemi dlizglin dogrusal hareket eden lamalarin u¢ kismina sert
lehimle tutturulmus elmas soketlerin blogu asindirmas: sistemi ile olur. Ozellikle gelismis
entegre mermer fabrikalarinda kullamlan makinelerdir.

Katraklar koselerdeki mafsallar yardimiyla ileri geri hareketle kesim yapan
makinelerdir. Raylar Uzerinde hareket edebilen, cerceveli sas lizerine saglam ve sarsintidan
etkilenmeyecek sekilde mermer bloklar: yerlestirilir. Mermer bloklari Uzerinde ayri bir
sasiye monte edilmis lamaar (testere) bulunur. Katraklar genellikle bu lama sayisiyla
adlandirilir. Lamalarin baglanmis oldugu bu sasi, cevirici bir guc tarafindan, dogrusa
hareketi saglayacak sekilde tasarlanmistir. Resm 1.1'de sasis yukaridan asagi dogru
hareketli olan katrak makinesi gorilmektedir.



Resim 1.1: Katrak makinesi

Lamalar sabitlestirilmis mermer blogu Gzerinde strtiinme hareketi saglayarak kesme
islemini gerceklestirir. Lamalarin gerdirilmesi civatali olarak anahtarla yapilan tipleri oldugu
gibi hidrolik sistemle gerdirilen lamalar da vardir. Bunlarin baslangic gerilimi anahtarla
verilip ayarlandiktan sonra hidrolik olarak gerilir.

Lamalarin ileri geri dogrusal hareketinin yamnda asagi yukar1 disey hareketi vardir.
Dusey hareketin lamalar1 tutan sasiye verilebildigi gibi, blogun yerlestirildigi sasinin ve aym
zamanda blogun yukariya dogru hareketi olan makine tipleri de vardir. DUsey hareket belli
bir hizla disli mille gergeklestigi gibi gunimizde bunlarin hidrolikle kontrol edildigi
sistemler de mevcuttur. Resim 1.2’ de lamalarin takilis1 ve gerdirilmis hali gorilmektedir:

Resim1.2; Lamalarin gerdirilmes

TUm saseyi ileri geri hareket ettiren bir tahrik motoru vardir. Bu motor volam kayis
vasitasiyla tahrik eder boylece volan Uzerindeki mafsallara dairesel hareket dogrusd
harekete cevrilir ve lamalar hareket ettirerek kesme islemini yaparlar. Resim 1.3'te
katraklarda blok kesimi gorilmektedir.
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Resim 1.3: Katrakta plaka kesimi
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Katraklarda 3500-4000mm capinda bir volan, bu volam dondiren 75-100kW’lik
elektrik motoru, volamn gobegine eksantrik olarak bagli bir mafsal, bu mafsalin diizgin
dogrusal hareket ettigi kasa ve bu kasaya monte edilmis elmas soketli ¢elik lamalar bulunur.
Makinenin ayaklari, volan dokiim malzemeden yapilmig olup gdvde beton bloga monte
edilmigtir. Makine vuruntulu calistigindan titresimler meydana gelir. Bu titresimleri bdlgenin
stabilitesini bozmamasi i¢in kullanilan beton icersine 6zel ¢imento kullanilir.

Makine calstirildiginda motor kayislari, kayislar volani, volan Uzerine monte edilen
eksantrik mil vasitasiyla dairesel hareket kolu ve buna bagli kasaileri geri diizgiin dogrusal
harekete baglar. Kasa dort tarafindan kizaklara oturtulmustur. DUsey dizleme paralel olacak
sekilde iki ucundan askilar yardimiyla kasaya monte edilen lamalar da ileri geri harekete
baglar. Lama askilar: ise kasamn 4 ucundan vidali millerle yataklara baglidir. Vidali millerin
birbiriyle baglantilari ayna mahruti disliler vasitasiyla saglanir. Boylece 1Bg. Elektrik
motoruyla birlikte hareket saglanarak kasay1 agagi dogru kesme yoéniinde hareket ettirir.

Bazi model katraklarda ise kasa diizgiin dogrusal hareket ederken makine arabasina
(vagonuna) oturtulan tasi, hidrolik olarak yukari dogru kaldirmak suretiyle kesme islemi

yapilir.
1.2. Katrak Cesitleri

Kesm gsekline gore katraklar, yatay ve dikey kesm yapan katraklar olarak
siniflandirnimaktadir. Yatay kesim yapan katraklar iki ana yapiya sahiptir. Bunlardan
birincisinde blok sabittir ve testereler ileri-geri hareketin yamnda, kesim icin asagiya dogru
hareket etmektedir. Diger tipte ise, blogun bulundugu vagon yukariya dogru hareket etmekte
ve testereler yatay diizlemde sadece ileri-geri hareket etmektedirler.

Katraklar igin diger bir simiflandirma ise, blogun kesim igin makineye yiklenme
sekline bagli olarak kapali ve acik kasal1 seklinde yapilmaktadir. Kapali kasal1 katraklarda,
blok biittin olarak makinenin altina alinmakta ve timuyle kesim yapilmaktadir. Acik kasalt
katraklarda ise, blylk bloklar kismi olarak kesilmekte ve kalan kisimlar, ikinci bir islemle
vagon ileri-geri kaydirilarak kesim gergeklestirilmektedir

Katraklar1 hizlarina gore hizl1 ve yavas katraklar olarak ikiye ayrilmaktadir. Bu iki tip
katrag: tammlamak igin ileri-geri hareket boyu (mm) ile dakikadaki ileri-geri hareket
sayisinin garpimindan olusan bir katsayisi kullamlmaktadir. Bu degerin 50000 veya altinda
olmasi durumunda katrak yavas, Uzerindeki degerler iginise hizl1 olarak tanimlanmaktadhr.

Bitin bu siniflamalarin yam sira en yaygin bicimde kullamlan siniflama bigimi,
kesimde kullanilan testerelerin durumuna gore yapilan simiflamadir. Bu siniflama seklinde
genel anlamda katraklar, celik testereli (Kumlu) katraklar ve elmas testereli katraklar olarak
ikiye ayrilmaktadir. Sekil 1.1 katrak gesitlerini gostermektedir.



KATRAKLAR

, ) Celik Testereli
(Ce“k Testereli Katraklar) Elmas Lamal Katraklar
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Yatay ve Diisey Yatay Testere, Yatay ve Diisey Yatay Testere, Dikey Testere,
Testere Diisey Blok Testere Diisey Blok Yatay Blok

Hareketli Celik Hareketli Celik Hareketli Elmas Hareketli EImas Hareketli EImas
Testereli Testereli Lamal Lamali Lamal
Katraklar Katraklar Katraklar Katraklar Katraklar

Sekil 1.1: Katrak cesitleri

1.2.1. Celik Testerdi (Kumlu) Katraklar

Celik testereli blok kesme makinelerine kumlu katraklar da denilmektedir. Bunun
nedeni ise kesme isleminde ayrica asindirict malzeme de kullamimasidir. Cesitli kayaclarin
kesimi icin kullanilan g farkl: tip asindirict malzeme bulunmaktadir.

> Granit kesimi icin, dokme demir veya celik granillerden yapilmis asindirici
malzeme

> Cok sert mermer kesimi icin zimparatozundan yapilmis asindirict malzeme

> Mermer kesimi icin kuvars kumundan hazirlanmis agindirict malzeme

Kesme, duz celik lama ile yapilir ve su ile birlikte kum verilir. Sallantili elekten,
kuvars veya benzeri kumlar normal beslemeyle, su ile birlikte lama Gizerine, oradan da kesme
kanallarina dokiilir. Ozel olarak alasimli gelikten yapilan ve sertlestirilen lamalar, kumun
asindirici 0zelligi ile mermeri stirtinme etkis ile keser.

Katraklar, mermerlerin sertligine gore, degisik kapasitel erde Uretilmektedir. Mermerin
sertligi arttikca, kesme hizi da digmektedir. Kesme sirasinda kullamlan kumun kalites,
kesme hiz1 agisindan da 6nemlidir. Kuvarsli kum kullanildiginda, kumun ¢ok temiz ve yiizde
85'ten fazla kuvarsicermes gerekir.

Normal sertlikteki mermer icin, kumlu katraklar fazla kullanilmaz. Bunlarin yerine
daha hizli kesim yapan, elmas lamal1 katraklar kullamlir. Fakat sert mermerler (granit,
diyabaz, gabro gibi), kumlu sistemlerle ¢alisan katraklarda kesilebilmektedir. Glniimizde
kumlu katraklar kullanilmamaktadir.



1.2.2. EImas Soket L amah Katraklar

Bu tip katraklarda kesme isi, lama tzerine siralanmig olan ¢ok sayidaki elmas soketler
tarafindan yapilmaktadir. Elmas soketler; Uizerinde, cok sayida elmas taneciklerin bulundugu
bir eleman olup, su ile birlikte blok Uzerinde gel-git hareketi yaparak ve mermeri asindirarak
kesme islemini yapar.

Elmas soket lamali katraklarla 10-25cm/saat kesme hizi ile kesim yapmak
mumkindir. Elmas soket lamali katraklar, iki tip Oretilmektedir. Bunlar, acik ve kapali
kasal1 katraklardir. Agik kasal1 katraklarin dahairi blok kesme avantaji vardir. Kapali kasal
katraklarda ise, blogu tasiyan araba, makinenin 6n kismindaki bosluga girerek kesme isini,
ancak bu cerceve icinde yapabilmektedir.

Katragin kesimi esnasinda lamalar ile blok ylizeyi arasina bol miktarda (lama basina
8-10It/dak.) su verilir. 80 lamal1 elmas soketli bir katragin teknik Ozellikleri Tablo 1.1 ve
resmi 1.4'te verilmistir.

Resim 1.4: 80 lamal katrak

Katrak Makiness mermer kesiminde maksimum performansi saglamak amac ile blok
kaldirma prensibi ile dizayn edilmistir. Kesilen mermer plakalarinda tam anlamyla bir 6l¢i
standarch ve kesim kalites saglar. Giigli bicak kasasi, her bicagin 12 ton’ a kadar gerilmesini
saglar. Bu kasa sabit pozisyonda calisir ve her ayak Uzerinde iki biyel kolu tarafindan
hareketlendirilmistir. Sabit bir platform Uzerine sabitlenen blok tasiyict vagon, bicaklara
dogru yukselme hareketi yaparak kesim islemini saglar. Tek parca celik malzemeden imal
edilmis biyel kollart Uzerinde kaynak metodu kullanmimarmstir, boylece yapisi dinamik
gerilimlere kars1 dayamkli hale getirilmistir. Makinenin en 6nemli 6zelligi testere kesme
hareketi uzunlugunun 800 mm'ye cikarilmis olmasidir. Kesme hareketinin uzunlugu,
mermer camurunun kesicinin tasla temas ettigi ylzeyden hizla uzaklastirnlmasim saglar,
boylece daha ylksek kesim hizi ve kesici omriniin uzatilmast saglanms olur. Ayrica; kesim
hareketi boyunun uzunlugu kesilmis plaka ylzeylerinin daha piriizsiz ve dissiz olmasim
boylece plakalarin daha sonra cilalanmasi esnasinda enerji, zaman ve asindirict abrasiv
tasarrufu saglar. Makine en son teknol ojiye sahip elektronik kontrol sistemi ile donatil mistir.



Sistem operatdre makine Uzerindeki ariza ve alarmlar ile ilgili bilgi verir ve kesim
surati, kesilecek blogun Ozelligine gore 6nceden programlanabilir, asirn kessm hizlarinda
makine hizint otomatik olarak operator inisiyatifi disinda ayarlar. Makinenin (zerine
yerlestirilmis sensorler sayesinde, kesim aminda plakalarin kirilmasi sonucu ol usabilecek acil
durumlarda otomatik olarak elektronik ‘soft starter’ aygitiyla durdurulmas: 6zelligi standart
olarak bulunmaktadir. Makinede kullanilan tim elektrik parcalari EEC standartlarina uygun
olarak imal edilmis malzemelerden secilmistir. Makineye standart olarak hidrolik bicak
germe Unites adapte edilmistir.

Maksimum blok ebatlar cm 320(boy) x 200(en) x 200(yukseklik)
Maksimum lama sayisi no 80

Kesim hareketi boyu mm 800

Dakikadaki kesim hareketi no 92

Hizl1 hareket motor giicti hp 10

Kesim hareket motor glicl hp 2

Anamotor glicl kw 110

M aksimum kesme sirati cm/saat 45

Agirhik kg 52000

Toplam su ihtiyact It/dak 800

Tablo 1.1: Elmas soketli 80 lamal katrak teknik ozellikleri

60,80 veya 120 lamal1 olarak imal edilmis elmas soketli katraklarin teknik ozellikleri
ve makine ebatlarim gosteren ressm 1.5'te verilmigtir.

Resim1.5: 60-80-100 lamalx katr ak



Teknik Bilgiler

M odel TLD 60 SC TLD80SC TLD 100 SC
Bicaklar n. 60 80 100
Gegerli kesim boyu m. 3,2 3,2 3,2
Gegerli kesim eni m. 1,6 2,0 2,5
Gegerli kesim yuksekligi m. 2,2 2,2 2,2
Strok boyu cm. 80 80 80
Bigak uzunlugu cm. 430 430 430
Baglanti rot adedi n. 2 2 2

Ana motor giicil KW 110 132 162
Hizliinig KW 73 73 73
motor gucu

Yavas inis KW 1,1 1,1 1,1
motor gucu

TastyiCi KW 15 15 15
motor gucu

Makine agirlig Kg 65.000 70.000 75.000
Makine genel ebatlar cm. | 1.385x477x600 | 1.385x 517 x 600 | 1.385x 567 x 600

Tablo 1.2 60-80-120 lamal katraklarin teknik ozellikleri

1.3. Katrak Kissmlari

Katraklar (cok testereli mermer kesme makineleri), temel olarak asagidaki ana
parcalardan olusmaktadir. Sekil 1.2' de katrak kisimlar: gérilmektedir.

>  Cap1 3-4 m arasinda degisebilen bir volan (kasnak)




Bir ucu eksantrik olarak volana, diger ucu da testere cercevesine baglanmsg
hareket kolu (eksantrik kolu)

Testerelerin tutturuldugu cerceve

Testereler

Guc kaynagi (motor)

VVV V¥V

Testere Cercevesi Sulama Sistemi
Hareket Kolu

veas BOD 33000 ¢
ot L

Kasnak Kayisi E
T . ’

Ana Motaor

Kasnak

r# hMermer Blogu
WVaao

Testereler

Hareket Kollari
Kasnak Testere Cergevesi

Ana Motor eril—
-

Sekill.2: Katrak kiamlari

1.3.1. Govde

Govde tamamiyla celikten imal edilir. Goévde Uzerindeki kesim arabasimin hareket
ettigi kisimlar cift prizmadir ve govdeye civatali olarak baglamir (Resim 1.5).

1.3.2. Elektrik Motoru

Volanm doéndiren elektrik motoru 75-110kW guictindedir. Motor mili Gzerindeki “V”
kay1s kasnak sistemi ile blyuk ¢apli volam dondurir (Resim 1.6).

10



Resim1.6: Elektrik motoru
1.3.3. Volan

Volan ¢api makine tipine gbre 3500-4000mm arasinda degisir. Volan dokim
malzemeden yapilir ve beton bloga monte edilir. Elektrik motoruna “V” kayisi ile
baglantilidir. Katrak 9 ton agirliga ve 3,5 metre ¢apa sahip volam sayesinde kinetik enerjiyi
kollar araciligiyla lamalarin gerildigi kasaya etkin bir sekilde aktarmaktadir. Cift baglanti
kollarin kullamlmas: dogrusal hareketin dizginlGgind, titresim ve gerilimlerin yok
edilmesini saglamaktadir. Ayrica bu kollarin, masif celikten tek parga olarak islenerek
saglam ve uzun 6murlG olmast saglanmistir. Resim 1.7’ de volan goril mektedir.

Resim 1.7: Volan ve biyel kolu
1.3.4. Eksantrik Mil /Biyel Kolu

Volan Uzerine monte edilen eksantrik mil vasitasiyla dairesel hareket kolu ve buna
bagl1 olan kasaileri geri hareket eder. Tek parga gelik malzemeden imal edilmis biyel kollart
Uzerinde kaynak metodu kullamlmamas: dinamik gerilimlere kars1 dayanikli hale getirir.
Resim 1.7’ de eksantrik mil ve biyel kolu gorilmektedir.
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1.3.5. Vagon

Katragin at kisminda, tasin yerlestirildigi kisimdir. Vagon raylar Uzerinde hareket
eder. Blok stok alanina vagon, raylar tizerinde elektrik motoru ve redikktor grubu ile hareket
ettirilerek ilerletilir. Blok vagon Uzerine dis ving yardimiyla birakilir. Bazi makinelerde
vagon, vidalt mil yardimu ile ilerletiimektedir. Burada amag 3-4m? bir blogun rahatlikla
makine atina getirtilmesidir. Resm 1.8 de vagon uzerine yiklenmis bloklarin makineye
ilerletilmesi gorilmektedir.

Resim 1.8: Vagon uzerine yuklenmis bloklarin makineyeilerletilmesi

Sabit bir platform Uzerine sabitlenen blok tasiyici vagon, bigaklara dogru yikselme
hareketi yaparak kesim iglemini saglar.

1.3.6. Kesim Arabast

Bigaklarin gerildigi araba kismu tamamuyla celikten imal edilir, dizayn: lamalarin
gerilmesine cevap verecek sekilde yapilir. Kesim arabasi cift devirli 6zel bir disli kutusuyla,
kolonlara yerlestirilir vidalar sayesinde tahrik edilir, kesim hiz1 elektronik sistemle ayarlanir.
Guclu bigak kasasi, her bigagin 12 ton’ a kadar gerilmesini saglar. Bu kasa sabit pozisyonda
calisir ve her ayak Uzerindeiki biyel kolu tarafindan hareketlendirilmistir (Resim1.9).

Resim 1.9: Kesim arabas

1.3.7. Kizaklar

Makine 4 adet bronz kizak Uzerinde bir yag banyosu icerisinde calisir, bu yizeyler
asinmaya dayanikli pik dokim ve bronzdan yapilir. Ana motor gticii 100 HP dir ve hidrolik
kaplin sayesinde yumusak bir kalkis saglanmr (Resim 1.10).
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Resim 1.10: Kizaklar
1.3.8. Lamalar ve Elmas Soketler

Katraklarda kullamlan lamalar 6zel alasimli ¢eliklerden 3-5mm kalinliginda 250-
300mm genisliginde ve 3500-4000mm uzunlugunda imal edilirler. Katraklarda cesitlerine
gore Uzerlerinde 60-80-120 adet lama bulunur.

Katraklarda blok kesme islemi lamalara kaynatilmis olan elmas soketlerin tasa
strtiinmesi sonucu, blokta olusan asinma ile olur. Katraklarda kullanilan soketlerin kesilen
dogal tasin yapisina bagli olarak yumusak, orta sertlikte ve sert soketler olarak cesitleri
bulunmaktadir. Piyasada uzun 6émirlt kesme yapan soketler, 950-1100m? lama basina kesm
yapabilmektedir.

Soketlerin lama Uzerine 10-15cm araliklarla kaynatilmast en iyi kesme sartlarin
saglayan parametreler oldugu yapilan arastirmalar sonucu saptanmistir. Ayrica her isletmede
yapilacak denemelerle en kaliteli soket ve soket aralig1 belirlenerek yuksek verim elde etmek
mumkunddr.

Soketlerle siirekli sert tas kesmek yerine, silisyum karburlerin ortaya cikmasi
bakimindan sert mermerden sonra yumusak mermer kesme islemi yapilarak sert mermerdeki
kesme hiz1 artirilabilmektedir. Isletmelerde genellikle traverten + kristalize mermer + bej
mermer (yumusak + orta sert + sert) tirleri sirasi veya bu sertlik siralamasina uygun kesimler
tercih edilmelidir. Resim1.11’ de lamal ara kaynatilmis el mas soketler gorilmektedir.

Resim 1.11: Katrak lamalar1 ve elmas soket
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Soketler, Co, Br, WC (Tungsten karbiir), Ni, Fe, Cu-Sn ve diger elementlerin belirli
oranlarda ve 500-50 pum tane boyutundaki karisimindan olusan bir matriks icerisine
oksijensiz ortamda yapay veya dogal elmaslarin yerlestirilmesiyle olusmaktadir. Elmas
soketler, cesitli celik ve agir metal alasimlarindan imal edilen ana govde Uzerine yuksek
sicaklik (1000-1400 °C) ve yiksek basincta (yaklasik 700 MPa) sinterleme ve preseme
islemleri ile kaynatilmaktadirlar.

Elmas lamal1 katraklarda kullanilan soketlerin mikro yapisi, elmas ve matriks olmak
Uzere iki ana bolumden olusmaktadir. Soketin kalinligi ile soketin kaynatildig: testere gbvde
kainliklart farklidir. Clnkl elmas soket, 6n ve sirt ylzeyi ile kesme islemi yaparken,
yanlardan da bu isleme yardimci olmakta ve aym zamanda testere govdesinin hareket
edecegi kanal1 agmaktadir. Bu kanal, testerenin kalinligindan genis olup, testerenin kayag
blogu tarafindan sikistirilmasini engellemektedir. Elmas soket, uglarindan asinmakla birlikte,
yan ceperlerinden de aginmaktadir.

1.3.9. Kumanda Panosu

Yeni nesil katraklarda deneyimsiz kullamcilar igin bile ¢cabuk ve kolay kullanima
olanak tamyan, etkin bir yazilimin destekledigi, kullamci panosuna sahiptir. Dokunma
duyarli renkli ekran, calisma komutlarini ve uyarilari, kolay anlasilir bir sekilde kullaniciya
iletir. Yazilim ise PLC'den gelen komutlari etkin olarak isleme koymakta, dolayisiyla sistem
olaganustii hizli ve guvenilir bir sekilde galigmaktadir. Makine'nin tum verileri ekran
Uzerinden takip edilebilmektedir. Sekil 1.3° de kumanda panosu ekran goruntileri
verilmistir.

Sekil 1.3:Kumanda panosu ekrani

1.4. Katrakta Plaka Kesim Hazir g
1.4.1. Lama Kahnlk Ayari

Katraklarda en onemli ayarlamalarin basinda lama kalinlik ayar1 gelir. Lamalarin
sokilUp degistirilmesi, yeni soketlerin kaynatilmas: biytk sorun teskil eder. Bunun igin
oncelikle uzun 6mirli soketler secilerek bu iglemlerdeki zaman kayiplarn en aza
indirilmelidir.
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Cerceveye lamalarin aralikl dizilimi 6nemlidir. Uretilecek plaka kalinligina gore 1-2-
3cm cila pay1 da verilerek kainlik ayari katrak lamalarimn masalarindan yapilir. Lama
kalinlik ayar1 islem sirasi su sekilde yapilmaktadir (Resim 1.12).

>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>

Masa muhafazal ar1 sokil Ur.

Masalar katraktan cikarilir.

Ayar milleri gevsetilir.

Ayar (6lcl) takozlar: sokulr.

Lamalar yerlerinden cikarilir.

Lama tzerindeki masalar sokulr.
Masa ve 6l takozu temizligi yapilir.
Lamalara masa takilir.

Lamayerleri temizlenir.

IIk iki lama katrak gévdesine takilir.
Lamalar arasina (karsilikli) 6l¢l takozu yerlestirilir.
Lama sikma bosluklar: alinir.

Bicak vidalarini gerdirilir.

Ayar milleri terazi ve gonyeye getirilir.
Masa muhafazal ar1 takilir.

Resim 1.12: Lama kalinlik ayari

1.4.2. Amper Ayari ve Kesme Hizi

Katrakta kesm yaparken, kesme hiziin uygun dizeyde tutulmas: gereklidir.
Gunumuzde kullamilan katraklarda dakikada devir sayisi (strok sayist) en az 90 olmaktadir.
Bu makinelerde strok boyu (lama 6telemesi) 500mm civarinda ol maktadir.

Katraklarda makine imalat¢ilarimn onerdigi strok sayist 90-95 civarindadir. Kesim
yuklemelerinin 6lcimleri sonucunda sert mermerlerde bloklar icin normal gic olarak 60 kp
(kilo paskal), yumusak kayaclarda 20kp guic her soket izerinde olusmaktadir. Kaba 6l¢imler
normal gicin, tegetsel giice orant (Normal Glg/Tegetsel giic) 3 veya 4 den 1 e kadar
oldugunu gostermektedir. 40 bigakl1, 30 soketli bir katrakta 2m/sn kesme hizina erisebilmek
icin gerekli enerji 118kW civarinda olmaktadir. Katraklarda kesim isinin verimli ve
emniyetli bir sekilde yapilmasi bloklarin iyi bir sabitlemeye tabi tutulmasina baglidir.
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1.4.3. Temiz Su Temini

Katraklarda elmas soketli lamal: testerelerle kesim yaparken meydana gelen 1simn yok
edilmesi ve olusan talaglarin disar1 atilmasi icin suya gereksinim vardir. Kullamlacak suyun
lama basina dakikada 8-10It olmasi gereklidir. Gerektigi kadar su ve iyi yonetilen sogutma,
cerceveli kesmede en 6nemli kosuldur.

Su blok ylizeyine ¢ok agizli nozillerle (delikli borularla) yayilmaktadir. Suyun islevi
sadece sogutma olmayip, kesmede olusan talaglarin temizlenmesini de saglamaktir.
Soketlerin yipranmasinda su miktar: ve basincimin dnemi buyuktir. Su basinct Ust diizeyde
tutulmalidir. Basincin soketler Uzerine degisik yonlerden ve ayni miktarda gelmesi kesme
verimini olumlu etkileyecektir. Resim 1.13'te suyun blok Uzerine tatbiki gorilmektedir.

Resim 1.13: Suyun blok tzerine tatbiki

Mermer fabrikalarinda kullanilan su genellikle havuzlarda dinlendirilerek tekrar
sisteme verilir. Bu durumda suyun icinde mikronize hale gelmis tozlar lamalara kesimde
buyutk zorluklar gikartir. Soketlerin uzun 6murlt ve dizglin kesim yapabilmesi icin sitemde
daimatemiz su kullanilmalidir. Entegre mermer tesislerinde aritmatesideri kurularak fabrika
icersinde kullanilan sularda mikronize olusmus talaslar arindirilmaktadhr.

Su siteminde olugan arizalar ve aksamalar 6zellikle silidli taglarin kesiminde lama
gobvdesine zarar vererek lamanin ve soketlerin ¢abuk asinmasina ve bozulmasina neden
olmaktadir.

1.4.4. Vagona Blok Y Ukleme

Katrakta kesilecek bloklarin vagona sigabilecek maksimum boyutlarda olmasi kesim
verimi ve ekonomisi agisindan 6nemlidir. Uygun blyik boyutlarda blok elde edilememes
durumunda monolama makinelerinde diizeltilmis birden fazla blok katrak altina verilmek
suretiyle kesim islemi yapilabilir. Prensip olarak lamalar Uzerindeki bitlin soketlerin kesme
islemi yapmasi esastir.

Katrak vagonu yikleme yapmadan ©6nce mermer parcaciklarindan temizlenerek
bosluksuz yiikleme yapmaya dikkat edilir. Temizlenen vagon Uzerine aynm kalinlikta agag
takozlar birbirine paralel olacak sekilde birakilir. Ebatlar: kontrol edilen blok veya bloklar
stok sahasina raylar Uzerinde ilerletilmis olan transfer arabasi Uzerindeki vagona ving
yardimiyla yUklenir. Transfer arabasi dis ving'in etki alam icersinde boydan boya ilerleme
yapabilmektedir. Transfer arabasimn Uzerinde de vagonun konumlanmast icin raylar
mevcuttur (Resim2.1).
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Transfer arabasi raylar Gzerinde haraket ederek katrak altindaki vagon raylar: hizasina
geldiginde sadece vagon ilerletilerek lamalar atina getirilir. Resm 1.9 ve 1.10'da araba
Uzerine yuklenmis ve agag takozlarla desteklenmis bloklar gorilmektedir. Resim 1.14'te
bloklarin yiklenmesi gorulmektedir.

b ki
) R

Resim1.14:Blok yiklemesi
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari

Oneriler

» Katrak kesimi igin blok segimini
yapiniz.

Istenilen Griin ol glisii ve lama kesim ebatina
gore blok secimi yapiniz.

Suyoluna dik/yatay kesim pozisyonunu
belirleyiniz.

Gerektiginde blok gevirme makinesi ile blogu
ceviriniz.

» Vingle blogu kaldirimz.

Ving halatini blok etrafina dengeli bir sekilde
dort taraf1 askiya alacak sekilde baglayimz
Ving kumanda panosundan ving gezer arabasinm
blok Uizerine getiriniz.

Kumandaile halatin gerginligini alimz.

Blogu katrak vagonuna yukleyecek sekilde
kaldiriniz.

» Blogu katrak vagonuna
yerlestiriniz.

Vagon ytizeyini mermer parcaciklarindan
temizleyerek yikayinz.

Birbirine paralel iki agag takozu vagon tizerine
birakinmz.

Arabay1 vincle kaldirillan blok altinailerletiniz.
Blogu yavasca araba tizerine yerlestiriniz.
Halatlar1 blok tzerinden ¢ozuniz.

Vinci uzaklastirinmz.

Arabay: ileri geri hareket ettirerek bosluk olup
olmadigim kontrol ediniz.

Bosluk varsa aga¢ takozla blogun boglugunu
besleyiniz.

» Vagonu kesim alamnailerletiniz.

Kumanda panosundan arabay: katrak lamalari
atinailerletiniz.

» Plakakalinlik, amper ayari ve
ilerleme miktarim seginiz.

VVVVYVY VVVVVYlH VYl VYV VVVVV ¥V V| VV V¥V V V V V¥V

Masalar1 katraktan gikarimz.

Ayar (6lcl) takozlarini sokiniz.
Lamalara masa takiniz.

Lamayerlerini temizleyiniz.

IIk iki lamay1 katrak govdesine takiniz.
Lamalar arasina (karsilikli) 6l¢l takozu
yerlestiriniz.

Lama sikma bosluklarin aliniz.

Bicak vidalarini gerdiriniz.

Ayar millerini terazi ve gonyeye getiriniz.
Masa muhafazal arin takimz.

Makine ilerleme ve cevresel hiz miktarin

ayarlayiniz.
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( 5LCME VE DEGERLENDIRME )

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

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

1.Katraklarin blok kesme sekli nasildir?
A)  lleri geri dogrusal hareketle
B)  Dairesd hareketle
C)  Egrisel hareketle
D)  Asagi yukar: dusey hareketle

2 Katraklar asagidakilerin hangisiyle adlandirilir ?
A)  Motor giclyle
B)  Soket blyukluglyle
C) Volancapyla
D) Lamasayisiyla

3. Lamalar, mermer blogu hangi hareketi ile kesmeislemini ger ceklestirir?
A)  Vuruntuile
B) Basingetkisiyle
C)  Sirtiinme hareketi
D) Delmeetkisyle

4 Asagidakilerden hangisinde katrak cesitleri dogru verilmistir ?
A) ki siitunlu-dort siitunlu.
B)  Situnlu-prizmatik
C) Yatay-dikey
D)  Kumlu-lamal1 elmas soketli

5- Katragin kesmi esnasinda lamalar ile blok ylizeyi arasina ne kadar (lama basina) su
verilir?

A)  15-20l/dk.
B)  10-12l/dk.
C)  8-10l/dk.
D)  3-5l/dk.

6.Kesim aninda plakalarin kirilmas sonucu olusabilecek acil durumlarda otomatik
olarak elektronik ‘soft starter’ aygitiyla durdurulmas: 6zelligini hangi elemanla saglar ?

A)  Sensirler
B) Cuvadar
C) Pimle

D) Kamaar

19



7. Volan malzemes nedir?

A) Cdik
B)  Dokum
C) Demir
D) Bronz

8 Katraklarda dairesel hareketi ileri geri alternatif dogrusal harekete ceviren parca
asagidakilerden hangisidir?

A)  Govde
B) Kasa
C) Vagon

D)  Eksantrik mil

9. Katraklarda ideal kesme sartlarim saglamas acisindan tasin sertlik derecesine gore
kesim arasi nasil olmahdir ?

A)  bg + traverten + kristalize mermer

B)  kristalize mermer + begj + traverten

C) traverten + kristalize mermer + bej

D)  kristalize mermer+ traverten+ bej

10 Lama kahnhk ayar1 islem srasa asagidakilerden hangisi dogru sekilde
verilmemistir?

A)  llamalaramasatakilir.

B)  2lamayerleri temizlenir.

C) 3. lamalar arasina (karsilikli) 6lcu takozu yerlestirilir.

D) 4. masamuhafazalan takilir.

Asagidaki bosluklarz uygun sizciiklerle doldurunuz.

11. Lamal tip katraklarda kesme isi, lama Uzerine siralanmis olan cok sayidaki
.................................................................. tarafindan yapilmaktadir.

12. Lamaarin ileri geri dogrusal hareketinin  yamnda ...
..................... hareketi vardir.

13. Katrak govdeSi.......ovvve i e monte edilmistir.

14. Blok stok alamna vagon, raylar Uzerinde ..........cc.cocooiiiiiiiiiiiiiiiiie e,
................... ile hareket ettirilerek ilerletilir.

15. Katraklarda elmas soketli lamal1 testerelerle kesim yaparken meydana gelen 1simin yok
edilmes ve olusan talaslarin disart atilmast igin ..............ccooeeenn gereksinim vardir.
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Dogru yanlug tipi sorular (D/Y)

(-......) 16. Mermerin sertligi arttikca, kesme hizi da dusmektedir.

(-......) 17.Katraklarda kullamlan soketlerin kesilen dogal tasin yapisina bagli olarak
yumusak, orta sertlikte ve sert soketler olarak gesitleri bulunmaktadir.

(-......) 18. GuUnimizde kullanilan katraklarda dakikada devir sayisi (strok sayisi) en az 60
olmaktadir.

(+eer) 19. Yiksek hizda calisma kesme verimini artirir, makine émrinu ve performansin
olumlu yonde etkiler.

(-......) 20. Katrak vagonu yukleme yapmadan 6nce mermer parcaciklarindan temizlenerek
bosluksuz yiikleme yapmaya dikkat edilir.
DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

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

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

Deger lendirme Olgitleri Evet | Hayrr

1 | Siparis plaka dlciilerine gore blok kontrol i yaptiniz mi?

Mermer renk ve desen olusumunu gdz dniinde tutarak kesim
pozisyonunu belirlediniz mi?

Plaka kesimine baslamadan dnce, suyun berraklik ve basing
kontrol Unl yaptiniz mi?

Blogu yuklemeden 6nce vagon tabanim mermer pargalarindan
temizlediniz mi?

Vagon Uzerine ayni 6l¢lde agag takozlar koydunuz mu?

Blogu ving yardimyla katrak gezer vagonuna yuklediniz mi?

Vagonu katrak lamalar: altinailerlettiniz mi?

Verilen siparise gore lamalarin plaka kalinlik ayarint yaptimz
m?

Kesme hiz1 ve ilerleme miktarin, kesilecek tasin sertlik ve
asindiriciligina bagli olarak segtiniz mi?

0 Njo | o b~

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

yanitlarimzla ilgili konuyu tekrarlayimiz. Tamam EVET ise diger 0grenme faaliyetine
geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bloktan Katrak ile Mermer plaka/fayans Uretimi icin ilk asama olan kesim islemini
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bulundugunuz yerdeki mermer fabrikalarimn blok kesimi icin kullanilan
Katrak’larla blok kessim islemini gbzlemleyiniz.

2. KATRAKTA PLAKA KESIMI

Katrak hazirlandiktan sonra blogun vagona yiklenmesi ile baslayan islem, vagonun
sabitlenmes ve blogun kesim igin hazirlanmas: ile devam eder. Yar1 kesilmis bloga
kamalama ve etrafint zincir ile sabitlemeden sonra kesim sonrasi plakalarin istiflenmesi ile
sonaerer.

Buislemlerin siraile yapilmasini 6zet olarak gosteren Resim 2.1’ de verilmistir.

Blogun Vagona
Yerlestiriimesi

Vagonun Katraga
Yerlestiriimesi ve
Blogun Kesim Igin
Hazidanmasi

Yari Kesilmis Blogun
Baglanmasi ve
Levhalar Arasina
Kamalarin Gakilmasi

Blogun Kesiminin
Tamamlanmasi ve
Vagonun Katraktan
Cikartilmasi

Resim 2.1: Katrakta plaka kesim asamalari
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2.1. Vagon Sabitlemesi

Vagondaki aga¢ takozlarin lzerine birakilan bloklarin kesim sirasinda titresim
yapmamast gereklidir. Bumun icin blok bosluksuz ve tim ylzeyin takozlara temasi
saglanmalidir. Gerekli durumlarda blok vagon Uzerine agiyla tutturulmaktadir. Alginin iyi
tutmasi agisindan saman taagi, ot talasi gibi malzemeler karistirilmakta bdylece dahaiyi bir
sabitleme yapilmaktadir. Burada amag lamanin ileri geri hareketi sirasinda blogun hareket
etmesinin dnlenmesidir.

Resim 2.2: Trasfer arabas ve vagon yardimiyla blok yiiklemes ve sabitlemesi

Lamalar altina getirilen vagon kelepgeli mekanizma ile gbvdeye vidali1 baglant: ile
sabitlenir. Boylece kesim sirasinda ol usabilecek sarsintilar engellenmis olur(Resim 2.2).

2.2. Lamailerleme Miktar:
Mermer cinsine ve makine tip ve guclerine gore lama ilerleme miktari;

»  Ayarlanabilir minimum hiz :0-60 cm/saat
> Hizli inis miktar : 30-45 cm/saat arasinda degismektedir.

2.3. Lamailerlemes

Katrakla blok kesiminde lamalar bloga gdmullinceye kadar 8-10cm/saat gibi disuk
ilerleme alinir. Daha sonra tasin sertligine gore normal ilerlemeye ainir. Buna gore;

> Ortasert taslarda (hakiki mermer) : 30cm/saat
> Yumusak taglarda (traverten) :40cm/saat

ilerleme miktar: alinmaktadr.
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2.4. Plaka Arast Kama Yerlestirme

Eski tip katraklarda kesim sirasinda yan yana kesilmis 60-80 veya 120 lama adedine
gore plakalarin kirilmamast icin destekleme vazifesi goren kamalar yerlestirilir. Bunun icin
kesm bitimine 20-30cm kaldiginda otomatik ilerleme durdurulur. Su sistemi kapatilir.
Onceden hazirlanmis ticgen seklindeki kamalar plakalar arasina kesme direkleri hizasindaiki
sirali olarak el basinci ile yerlestirilir. Sekil 2.1'de plakalar arasina yerlestirilen aga¢ kama
gorilmektedir.

Sekil 2.1: Kama
Resim 2.3’ te de kesim sonuna dogru kama yerlestirilmis plakalar goril mektedir.

Resim 2.3: Kesim sonuna dogru plakalar arasina kama yerlestirme

Yeni tip katrak makinelerinde plakalar arasina kama yerlestirme islemini sona erdiren
bir sistem gelistirilmistir. Bu tip makinelerde lamalarin arasina kama yerlestirme islemi
yerine, makine lama cercevesine monte edilmis i1zgara bigcimindeki parcalar kamalama
vazifesi gormektedir (Ream 2.4).

Resim 2.4: Yeni tip katraklarda kamalama islemi
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2.5. Plaka Cevres Sabitleme

Bloklarin gatlak veya kusurlu ¢ikmas: durumunda, kesim sirasinda plakalarin dagilip
makineye zarar vermemesi icin etrafi zincir ile gerdirilir. Yar1 kesilmis plakalarin etrafinin
zincirle sabitlenmesi ve kamalarin yerlestiriime islemi Resim 2.5’ te gorul mektedir.

Resim 2.5:Yar1 kesilmis plakalarin etrafinin zincirle sabitlenmesi

2.6. Sistem Hiz1 Ayarlama

Tasa giris ve cikiglarda yikin ve kesme mzinin azatilmas: gerekir. Bunun nedeni
tasin Ust ylUzeyindeki porUzlerin soketlerin Uzerine yiksek basingla etki etmesinin
onlenmesidir. Soketler kendilerine bir yol actiktan sonraislem hizlandirilir. Cikista azaltman
nedeni ise blogun alt kismunda basingtan dolay: ¢atlama ve kirilmanmin énlenmesidir.

Yapilan arastirmalarda katraklarda en yiksek kesme verimi, strok sayisimn 102
olmasi durumunda elde edilmistir. Travertenlerde kesme hizi 35-40cm/saat’ tir. Y Uksek
hizda calisma kesme verimini arttirirken mafsallara asir1 yok gelmesi nedeniyle asinmalar
meydana gelmekte bu da makine dmrini ve performansint olumsuz yonde etkilemektedir.
Sistem hizi kumanda panosundan takip edilerek gerekli degerler verilmelidir. Kesme
verimini etkileyen parametrelerden biri de sistem hizi ayanidir. Diger etkenler de Tablo
2.1’ de verilmigtir.

Kesilecek K ayacla Ilgili Elmas Lamal K atrakla Ilgili Degisken
Sabit Parametreler Par ametr eler Ortam kosullar
» Kesme hizi
. . » Soketler arasindaki mesafe
> EIZ'k.' ve mekanik » Soketlerin yapist
ozellikler .
. s » Su miktar1 ve basinci
> Kimyasal ozellikler | oo\ iemizlisi ve pHs
» Minerolgjik dzellikler > Kesilen bIokt?o utlgn » Teknik elemen
> Petrografik 6zellikler 1en Iox Loy - > Kesim teknigi
. 11 » Makinelerin yapisi ve motor giclu
» Dokusal 6zellikler
> Yapisa ozellikler > Testere boyut!qu, yapisivesayist
» Elmastaneleri ile mermer arasindaki
kuvvetler
> Titresim

Tablo 2.1:K atraklarda kesme verimini etkileyen faktorler
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2.7.Vagon Bosaltmas

Blokun kesim islemi bittikten sonra vagon bosaltmasi islem sirasi su sekilde olmalidir:

Makine durdurulur.

Kamalar sokuldr.

Zincir sokdldr.

Vagon bosaltma sahasinailerletilir.

Besleme direklerine yas1 olan plakalar vagon tzerinden ving yardimiyla alinir.

VVVYY

Resim 2.6'da kesim islemi bitmis plakalarin bedeme direklerine yaslannus hali
gorilmektedir.

il
Resim 2.6: Blogun kesiminin tamamlanmasi ve vagonun katraktan cikartiimasi

2.8. Plaka istifleme

Kesilen plakalar sehpalara dikey olarak istiflenir. Kullamm yerlerine gére ayrilir.
Plaka kesimi icin ebatlama, dolgu islemi icin dolgu hattina gonderilir. Resim 2.7’ de katrakta
kesilmis plakalarin ving yardim ileigtiflenmesi gorilmektedir.

Resim 2.7K atrakta kesilmis plakalarin ving yardimi ileistiflenmesi
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Resim 2.8 de ise plakalann itiflenmis hali gorilmektedir. istiflemede dikkat edilecek
en 6nemli husus, plakalar arasinda bosluk kalmamas: ve plakalarin sarsintida diismemesi icin
egimli olarak istiflenmesidir.

Resim 2.8: Katrakta kesilmis plakalarin istiflenmis hali

Son sistem otomatik katrak makinelerinde istifleme islemi icin robotlar
kullanmimaktadir. Burada plakalar robot kollarimin pndmatik basinciyla vakum yaparak
plakay: tutmakta ve istenilen yere tasinmasim saglamaktadir. Resim 2.9’ da otomatik olarak
plakalarin istiflenmesi gorilmektedir.

Resim 2.9: Robot kol tarafindan yapilan plaka istiflemesi
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Asagidaki gibi blok parcasim katrak makinesinde 2cm kalinliginda kesiniz. Not;

oOlcliler serbest olup eldeki mevcut bloklardan faydalamilabilir.

Islemler Deger lendirme
Blok vagonunu temizleme ve hazirlama siiresi 15 dk.
V agon uzerine blok yukleme siires 15 dk.
Lama kalinlik ayar1 yapma 75 dk.
Vagon sabitlemesi yapma 30 dk.
Kesim siires (Blok ebatina gore) 12-18 saat
Plaka arasi kama yerlestirme 30 dk.
Plaka cevres sabitleme 15 dk.
Vagon bosaltmasi 60 dk.
Plakalari istifleme sires 60 dk.
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(c")l_ CME VE DEGERLENDIRME )

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

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

1. Vagondaki aga¢ takozlarin tzerine birakilan bloklarin kesm sirasinda titresim
yapmamasi icin ne yapihr ?

A) Blok zincirle baglanir.

B) Agirlik konulur.

C) Alctiletutturulur.

D) civataile baglanir.

2. Lamalar altina getirilen vagon, govdeye asagidaki hangi sistemle sabitlenir?
A) Keepceli mekanizma
B) Kamali sistem
C) Somunlu baglant:
D) Pimli baglant:

3. Mermer cinsine ve makine tip ve giclerine gore lama ilerleme miktar ayarlanabilir
minimum hiz asagidakiler den hangisidir?

A) 0-40 cm/saat.

B) 0-10cm/saat

C) 0-30cm/saat

D) 0-60 cm/saat

4. Katrakla blok kesminde lamalar bloga gomulinceye kadar gibi disik ilerleme
alhinir..?

A) 0-5cm/saat

B) 8-10cm/saat

C) 5/30cm/saat

D) 15-20cm/saat

b5.Katrakta kesim sonuna dogru plakalar arasina kama yerlestirilmesinin nedeni
asagidakilerden hangisidir?

A) Kainlik ayarticin

B) Plakasokimuiicin

C) Pakaarin kirilmamasi i¢in

D) igtiflemeicin
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Asagidaki bosluklary uygun sézcuklerle doldurunuz.

6. Tasagiris ve cikislardayikin ve kesmehizinin ... gerekir.
7. Katraklarda en yuksek kesme verimi, strok sayisimin ............... olmast durumunda elde
edilmistir.

Daogru yanlug tipi sorular

(.......) 8. Bloklarin catlak veya kusurlu cikmasi durumunda, kesim sirasinda plakalarin
dagilip makineye zarar vermemesi icin etraf1 zincir ile gerdirilir.

(-ererr) 9. Kesim sonuna dogru kesme hizimt azaltman nedeni blogun alt kisminda basingtan
dolay: ¢atlama ve kirilmanin 6nlenmesidir.

(.......) 10. Travertenlerde kesme hizi 15-25cm/saat’ tir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz konularla ilgili konuyu tekrarlayimz.
Basariliysaniz 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

Hayr

Blok vagonunu temizleyip hazirladinz mi?

Vagon Uzerine blok yiklemes yaptimz nu?

Lamakalinlik ayar: yaptimz m?

Vagon sabitlemes yaptimz mi?

Kesme hiz1 ve ilerleme miktarint belirlediniz mi?

Plaka arasi kama yerlestirdiniz mi?

Plaka cevresini sabitlediniz mi?

Vagonu bosalttimz mi?

O || N OO0 || W|DN|PF

Plakalar istiflediniz mi?

DEGERLENDIRME

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

geginiz.

32




MODUL DEGERLENDIRME

Degerli 6grencimiz katrak (lamali kesim) makinelerinde plaka kesimi modultni
bitirmis durumdasiniz. Eger bu modull basar1 ile tamamladiysanmz burada elde ettiginiz
yeterlikleri bundan sonraki modullerde de sik sik kullanacaginizi unutmayimz. Bu konularin
daha birgok kez karsimza gikacaginin farkinda olarak burada kazandirilan yeterliliklerinizi
gelistirmek ve gincel gelismeleri takip etmek alamnizda yetismis bir eleman olmamz
saglayacaktir.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1 CEVAP ANAHTARI

1 A

2 D

3 B

4 D

5 C

6 A

7 B

8 D

9 C

10 D

1 sglert?Zr

12 asaglu )S/gl/(arl

13 beton bloga
Elektrik

14 motoru ve
rediktor

15 suya

16 D

17 D

18 Y

19 Y

20 D




OGRENME FAALIYETI-2 CEVAP ANAHTARI

W O> |0

@]

azaltiimas

102

D

OO |IN|O|O|R~|W|IN|PF

D

=
o

Y
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