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ACIKLAMALAR

KOD 521MM1358

ALAN Makine Teknolgjisi
DAL/MESLEK Mermer islemeciligi

MODUL UN ADI Mermer Plaka Cilalama ve Dolgu

MODULUN TANIMI

Kaibreli otomatik cila makinelerinde mermer plaka/fayans
parlatma ve dolgu islemini 6greten materyaldir.

SURE 40/32
ON KOSUL Mermer Parlatma (perdah) modl iinii almis olmak.
YETERLIK Cila makinesinde mermer parlatmak.
Genel Amacg
Bu modil ile gerekli ortam saglandiginda, her tirlt plaka
mermeri kalibreli cila makinesinde silimini gergeklestirip
parlatabileceksiniz.
MODULUN AMACI

Amaclar

1. Kdibreli cila makinesini kullanarak plaka/fayans
cilalamas: yapabileceksiniz.

2. Bosluklu plakalara dolgu makinesini kullanarak dolgu
yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Kalibreli cilamakineleri, mermer dolgu makineleri, mermer
fabrikalar1, ders kitabi, cilave dolgu makinesi kataloglari.

DONANIMLARI

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

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







Sevgili Ogrenci,

Ayni cins taslar dinya piyasasinda cok farkl: fiyatlar ile satilabilmektedir. Buradaki
fark ¢cogu zaman tas isleme prosesinin sonunda yer aan guclendirme, dolgu, yizey isleme
(kalibrasyon, honlama, eskitme, cila vs.), ylzey koruma gibi islemlerin iyi ya da koétu
yapilmasina baglidir. Ulkemizde ¢ogu zaman bu islemler layikiyla yapilamadig: igin, kalin
kesilmis yar1 mamul taglar mermer isleme teknolgjisinde ileride olan Ulkeler tarafindan
Turkiye' den ithal edilerek islenmektedir. Bu isleme sekli de genellikle aldiklart ham taglar:
firnlayip kuruttuktan sonra epoks reginelerle guclendirerek inceltmektedirler. Bdylece
Ulkemizden a diklart ham taslar metrekare olarak 2 veya 4 katina gogaltmaktadirlar.

Mermerin dogasindan kaynaklanan 6zelligi tas yilzeyi ne kadar dizgin islenecek
olursa, tas yUzeyi o kadar parlar. Mermer sektdriinde parlatma isleminde en iyi sonug
otomatik bantl1 silim makineleri ainmaktadhr.

Fabrikalarda siparislere bagli olarak istenilen ebatlara getirilen mermer plakalarinda,
olusumundan kaynaklanan istenmedik ve tasin ticari degerini dislren catlak, gbzenek, ve
bosluk gibi kusurlar bulunmaktadir. Genelde doseme veya kaplama olarak kullanilacak
taslarda, aym renk, parlaklik, sertlik, dayanim ve hijyenik olmasi agisindan gozeneksiz
duzgiun bir ylzey aramlan Ozelliklerdir. Mermerlerde bu 0Ozellikler saglanmadiginda,
kullanildiklar: yerlerde, kir ve zararli maddeler nedeniyle zamanla renklerini kaybetmekte ve
hijyenik olmayan bir ortama neden olmaktadirlar. Tasin dayammin, estetigini ve ticari
degerini arttirmak igin bu kusurlarin giderilmesinde farkli yontemler kullanilmaktadir.
Mermer fabrikalarinda, gozenek ve tamir uygulama yontemleri cok dnemli bir yer tutmakta
olup, isletmelerin biyik bir cogunlugunda, tastaki kusurlarin giderilmesi icin biyik
masraflar yapilmaktadir. Dolgu ve tamir yontemi epoxy recineler, polyester recineler, U.V
recineler, mastikler ve cimento dolgular en yaygin olarak tercih edilen ve kullanimi hélen
stregelen uygulama sistemleridir. Ancak, gdzenek dolgu uygulamalarinda kullanilan dolgu
turleri ve teknik Ozellikleri dikkate alindiginda, isletmelerin gogunda dolgu kullammina
yonelik teknik inceleme velveya gozlemlerinin yeterince yapilmadigi ve bulgulara
ulasilmadig: da kaginilmaz bir gergektir.

Plaka tretiminde kaliteli cilalama ve dolgu islemleri, tasin kalitesinin iyilestirilmes,
uygulamanin ekonomik yoninin ortaya cikartilmas: agisindan ol dukca 6nem tasimaktadir.






OGRENME FAALIYETIi—1

( AMAC )

Kdibreli cila makinelerini, caisma sistemlerini tamyarak mermer plaka/fayans
parlatmak icin fabrika ortaminda gerekli hazirliklar: yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bulundugunuz yerdeki mermer plaka ve fayans Uretimi yapan fabrikalarin
dretim hatlarim arastinmz. Plakal/fayans cila makinelerinin  silim-parlatma
islemi 6nces hazirliklar arastirimz.

1. KALIBRELI CILA MAKINELERINDE
PLAKA PARLATMA

Levhalara ayrilmis ve boyutlandiriimis gesitli ebatlardaki mermerin gercek degeri, bu
mermerin kuralina uygun bir sekilde parlatilms olmasina baglidir.

Mermerler silinip parlatildiklarinda degisik renklerdeki ve damarlardaki karakterler
ortaya cikmaktadir. Mermer plakalar hedeflenen son riin sekline gore silim makine hatlart
kurulmaktadir. Hedeflenen son Urtinleri su sekilde siralamak mumkandCir:

> Fayans. Mermer fayans Uretmek icin cila makinesi hatti kurulur. Bunun
yaninda ¢oklu kesme (kareleme), kenar kalibre, pah ve pazar talebine gére fuga
makinelerini de eklemek gerekir. Fayans ambalgji kapali styropor veya
mukavva kutulara yapildigi icin fayandarin kuru olmas: gereklidir. O nedenle
seleksiyon (renk secimi) masasindan 6nce mukavva ve styropor ambalg icin
¢ok iyi bir kurutmafirim hat Uzerine kurulmalidir.

> Désemelik: Hatta sadece dosemelik tas Uretilecekse cila makinesine ilaveten
tasin genislik olcustini kalibre edecek bir kenar kesme (trimming) makinesi ve
az kafal1 (2-3 kafa) bir coklu kesme (kareleme) makinesi yeterli olacaktir.

> Plaka, Ebath Plaka: Ebatli plaka Uretilecekse cila makinesinin basinda ya da
sonunda bir koprilti kesme makinesi (koprii kesme) gereklidir. Cila
makinesinin iyi calisan bir kenar okuma otomasyonu varsa kopruli kesme
makinesi hat sonunda olabilir. Ancak kenar okuma sistemi olmayan ya da iyi
calismayan plaka cila makinel erinde ebatlama cila dncesi yapilmalidir.

>  Ozd Urinler (basamak, denizlik vs.) : Bu tir drinler igin genellikle kenar
isleme de gerektiginden hattin devaminda kenarlarda yapilacak islem
gesitliligine uygun sayida kafaya sahip ain cila makinesi (kenar isleme
makinesi) koyulmalidir.



1.1. Kalibrdi CilaMakineleri

Klasik tek kafal1 perdah (silim) makinelerinde silim kalitesi ve birim zamanda yapilan
silim islemi yetersiz kalmaktadir. Daha fazla metrekare tasin piyasaya arz edilmesi, iscilik
maliyetlerinin distrilmes ve kaliteli silim islemleri icin bantli otomatik silim makineleri
gelistirilmigtir. Boylece 8 saate ortalama 100 m? tag silinir hale gelmistir.

Kaibreli cila makineleri bant Gzerinde ilerleyen plakalar1 belirli basincla etki eden
elmas soketli kafalarla plakay: ayni kalinliga getirip daha sonra da parlatma islemini yapan
makinelerdir. Bu islemler aym hat izerinde gergeklestirilir. Uretilecek Uriin sekline gore
kurutma ve ebatlama Uniteleri eklenebilir. Resim 1.1' de fayans hatti icin kurulan 3+12 kafal1
kalibreli cilamakines gorulmektedir.

Resim 1.1: 3+12 kafali kalibreli cila makinesi
Bantli silim makineleri 1+5 kafadan baslayip 3+12 kafaya kadar ¢gikmaktadhr.

1.1.1. Csyitleri

Kaibreli cila makinelerine polisg) makinesi de denmektedir. Bunlarin cok cesitli
tipleri mevcuttur. Bunlarin elle kumandali olanlari, otomatik silme islemi yapanlar: ve 6-8-
10-12 kafal1 silme islemi yapanlart mevcuttur.

Uretilecek Uriin sekline gore de cilamakineleri:

> Fayans hatt1 kalibreli cila makineleri,
» Plakacilamakineleri, olmak Uzereiki sekilde simflandirmak mimkindr.



1.1.1.1. Fayans Hatt1 Kalibreli Cila Makineleri

Fayans hatt1 kalibreli cila makinelerinde mermer silimi, yatay bir tabla Uzerindeki bant
Uzerinde ilerleyen mermer plakalarin Uzerinde asindiricilar (abrasiv) bulunan kafalarin
dairesel hareketi sonucu olur. Kafalarin dairesel hareketinin yamnda abrasivierin mermer
plakaya yuzeyine de basing etki etmek durumundadir. Fayans hatti makinelerinde dnce
kalibre kafalar1 bulunur. Daha sonra silim kafalar: yerlestirilmistir. Fayans hatti kalibreli cila
makineleri bu kafa sayilarina gore adlandirilirlar. 1+5 kafadan baglayip 3+16 kafaya kadar
olan tipleri mevcuttur. Genellikle fabrikalarda 2+8 ve 3+12 kafai bantli silim makineleri
kullanilmaktadr.

Bu makinelerin 1+5 veya 3+12 diye adlandiriimalarinin nedeni 1 ve 3 rakaminin
kalibre islemini yapan kafalari, 5 ve 12 rakam da silim kafalarimi sembolize etmesidir.
Resim 1.2'de 3+12 kafal1 fayans hatti kalibreli cila makinesi gorilmektedir. Tablo 1.1'de
kafa sayilarina gore kalibreli cila makinelerinin teknik 6zellikleri verilmistir.

Resim 1.2: 3+12 kafah kalibreli cila makinesi

MAKINE MODELI 2+6Kafali | 2+8Kafah | 2+10Kafalh | 2+12 Kafah
Max. is genisligi (cm) 65 65 65 200
Kalibre kafa sayisi (no) 2 2 2 3
Cilakafa sayisi (no) 6 8 10 10
Max. tas kalinligi (cm) 10 10 10 12
Konveyor hareket hizi (m/min) 0-4 0-4 0-4 0-250
Kalibre motor gict (kw) 15 15 15

Kafa motor guict (kw) 7,5 7,5 7,5 7,5
Agirlik (kg) 9.000 10.500 13.000 14.500
Uzunluk (cm) 940 940 1.200 1200
Genislik (cm) 127 127 127 127
Y Ukseklik (cm) 195 195 195 195

Tablo 1.1: Kafa sayilarina gore kalibreli cila makineleri 6zellikleri
1.1.1.2. Plaka CilaMakineleri

Bu makineler genisligi 200 cm’ye kadar olan biyutk plakalarin (strip) parlatilmasinda
kullanilir. Bunlarin kalibre kafasi yoktur. Kafalara takilan abrasivier vasitasiyla silim
islemini gerceklestirir. Bu tip makinelerde kafalar hareketlidir. Plaka tGzerinde hareket eder,
aym zamanda plaka bant ilerlemesi ileilerler. Resim 1.3'te plaka cila makinesi, tablo 1.2'de
de plaka cila makinel erinin kafa sayilarina gore teknik 6zellikleri verilmistir.
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Resim 1.3: Plaka cila makinesi

MAKINE MODELI Birim 6K afali 8K afal 10K afalh
Max. is genisligi cm 200 200 200
Kafasayisi no 6 8 10
Max. tas kalinligi cm 10 10 10
K 6pri hareket hizi m/dak 0-55 0-55 0-55
Konveyor hareket hizi cm/dak 0-250 0-250 0-250
Kafa motor giicii kw 2x4 2x4 2x4
Konveyor hareket motor giict kw 7,5 7,5 2x5,5
Toplam enerji tiketimi kw 60 80 95
Agirhk kg 14.000 17.000 20.000
MAKINE MODELI Birim 12K afah | 14Kafah 16K afah
Max. is genisligi cm 200 200 200
Kafasayisi no 12 14 16
Max. tas kalinligi cm 10 10 10
K 6pri hareket hizi n/dak 0-55 0-55 0-55
Konveyor hareket hizi cm/dak 0-250 0-250 0-250
Kafa motor giicii kw 2x4 2x4 2x4
K 6pri hareket motor glict kw 2x5,5 2x5,5 2x5,5
Toplam enerji tiketimi kw 110 125 145
Agirhk kg 23.000 26.000 29.000

Tablo 1.2: Plaka cila makineleri teknik ozellikleri

1.1.2. Kalibreli Cila Makineleri Calisma Sistemi

Fayans hatti dar bant silim makineleri de denilen fayans hatti kalibreli cila

makinelerinde 65 cm genisliginde ve 8 cm kalinliga kadar taglar silinebilmektedir.

Kaibreli cila makineleri, yatay bir tablaya yatirilan mermer plakalarini silmek tzere
yapilmis yuvarlak silici kafalardan meydana gelmistir. Bu silici kafalara 6zel olarak yapilmis
zimpara taglart monte edilmistir. Bu makinelerin ilk 2 veya 3 kafasinda plaka kalinliklarin
esit hale getirmek icin kalibre (kalinlik) bashklarr vardir. Bunlar ST veya yarma
makinesinden gelen plaka kalinliklarint cilaya girmeden 6nce ayni seviyeye getirir. Kalibre
basliklarina elmas soketler monte edilir. Kalibre kafalarinin seviye ayarlari motor-rediiktor
sistemiyle otomatik olarak yapilir. Kalibre Uniteleri titresimleri yok etme ve paslanmaya

kars1 dayaniklilik 6zelligine sahip pik dokumden Gretilir.




Fayans hatti kalibreli cila makinelerinde mermer silimi, yatay bir tabla tizerindeki bant
Uzerinde ilerleyen mermer plakalarin Uzerinde asindiricilar (abrasiv) bulunan kafalarin
dairesel hareketi sonucu olur. Kafalarin dairesel hareketinin yamnda abrasivierin mermer
plakaya ylizeyine de basing etki etmek durumundadir. Kafa sayisina gore bu kaefaara siraile
kabadan ince taneliye dogru abrasivler takilir. Resm 1.4’ te plakanin bant tzerinde ilerlemesi
ve abrasiv takilmis bagliklar gorilmektedir. Silici kafalarin mermerin ylzeyinde dairesel
hareketi ve basing etkisi ile de yuizey purtizlUltgunt gidermesi sonucu silim, son kafal ardaki
kimyasal cilamaddeleri ile de cilalamaislemi gerceklesmis olmaktadir.

al

Resim 1.4: Cila makinesi, bant tizerinde plaka ilerlemes ve asindiric takilmis bashiklar

Mermer plakamin Uzerinde ilerledigi bant hizim ve asindirict basing ayarimi cila
kalitesine uygun olarak ayarlamak mumkundir. Yeni sistem makinelerde silici kafa altina
plaka geldigi anda makine ¢aligmakta diger zamanlarda durmakta veya hidrolik vasitasiyla
yukar: ¢ekilmektedir. Bu da hem enerjiden tasarruf saglamakta hem de bir sonra gelen
plakalarin kdselerini zedelememektedir.



Silici kafalar mermerin ylzeyinde dairesel hareket yaparak silim yapar. Bu da
mermerin her noktasimin belli oranda silinmesini saglar. Kesim makinelerinde oldugu gibi
cila kalibreli cila makinelerinde de su verme islemi uygulamr. Su verme islemi kafamn
merkezinden yapilmaktadir. Mermerin silim esnasinda bant Uzerinde kalma sires tagin
sertligine ve cinsine gore degisir.

1.1.3. Kalibrdi CilaMakines Kisimlari

Kalibreli cilamakinesini ana hatlariyla baslica dort kisma ayirmak mimkdnddr.

YV VYV

Parlatma kafalari

K6pri ve Konveydr Tablast
Kontrol Sistemi
Aksesuarlar

Resim 1.5: Kalibréli cila makines kismlari

3+12 kafal1 fayans hatti kalibreli cila makinesinin ayrintili kissmlari resm 1.5'te
gorilmektedir. Buna gore:

1-
2.
3-
4-
5-

Parlatma kafalar:

Su ayar sistemi

Kalibre kafalar:

Kalibre ayar mekanizmas
Bant

1.1.3.1. Parlatma K afalari

6-
7-
8-
O-
10-

Makine kontrol sistemi
Kalibre muhafazas:
Kopra

Slimkafalar: ayar sistemi
Slimkafalar: muhafazas

Parlatma kafalar1 saglam ve calisma esnasindaki titresimleri yok edebilecek sekilde
dizayn edilmistir. Kafa govdeleri (pik) dokme demirden, kafalarin icerisindeki saftlar tek
parca 6zel ¢elik malzemeden Uretilir ve Uzeri sert krom kaplanir. Her kafa 11 kw giicinde
elektrik motoru ile tahrik edilir. Kafalarin Uzerinde, abrasiv tiketimini otomatik olarak
kontrol eden bir sistem yerlestirilmistir. Resim 1.6’ da parlatma kafa érnekleri gorulmektedir.



Resim 1.6: Parlatma kafa ornekleri

1.1.3.2. Kopru

Kopru gelik konstriksiyon olarak dretilir ve iki adet (pik) dokme demir hareket
konsollar: tizerine monte edilir. Asinmaya son derece mukavim aasimli pik dékiim ve bronz
kizaklar Gzerinde hareket eder, kizaklar yag banyosu igerisinde ¢alisir ve pasanmaz ¢elikten
Uretilmis labirent seklindeki parcalar ile toz ve sudan korunur. Koprinin hareketi, siirat
durus ve kalkis zamanlarim ayarlayan elektronik bir Unite ile sirdlen motor ve rediktor
grubu ile tahrik edilir. Resim 1.7' de kdprii detay: gosterilmistir.

Tl |--_ A "I T

Resim 1.7: Kalibreli cila makinesi kopr s

Konveydr tablasi ¢elik konstriksiyon olarak, yiksek mukavemet gosterecek sekilde
imal edilir. Konveytr bandimi hareket ettiren rulolar 6zel celikten Gretilir ve kolayca
sokilebilir yapidadir. Konvey6r bandinin sirati elektronik frekans ceviri sayesinde
kademesiz ayarlanir.

1.1.3.3. Makine Kontrol Sistemi

Son sistem cila makineleri programlanabilir bir bilgisayar ile kontrol edilir. Bunlar
parlatilacak plakalarin seklini okuyabilen bir sisteme sahiptir, bu elektronik sistem plakalarin
seklini bilgisayar hafizasina yukler ve parlatma kafalarinin art arda inip-kalkmasini kontrol
eder, aym zamanda kafalarin dizili oldugu koéprinin hareketini en genis plakaya goére
otomatik olarak ayarlar. Resim 1.8’ de makine kontrol sistemi panosu gorilmektedir.
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Resim 1.8: Kontrol sistemi panosu

1.1.3.4. Aksesuarlar

Kdibreli cila makines fayans Uretim hatti olarak tasarlandiginda bu hat Uzerinde
bulunmas: gereken donammlari su sekilde siralamak mumkainddr:

>

>
>
>

Makinenin giris ve gikisinda mermer plakalarin yiklemesini ve bosatmasim
saglayan iki adet hidrolik sistemli yatirma konveyorleri.

Makinenin girisinde plaka beslemesini saglayan motorlu bir adet besleme
konveydru.

Makinenin cikisinda, Uzerinde hava kurutma ve fircalama Uniteleri bulunan
motor tahrikli bir adet konveyor.

Makinenin elektronik kontrol inii saglayan endustriyel bilgisayar .

1.2. Kalibre (Talas Kaldirma Payr) Miktarina Makine Ayari

Cila hattimn kapasites gerektiginde kesilen tim taslar cilalamaya musait olmalidir.
Kesme kalinlik tolerans: iyilestikce daha az sayida kalibre kafasi, kotllestikce daha fazla
kalibre kafasi gerekecektir. Yarma makines testere izleri genellikle daha ince oldugundan
gerekli kalibre kafasi ihtiyaci azalir ya da aym sayida kalibre kafasi ile daha yiksek
kapasitede cila yapilabilir. Plaka hatlarinin katrak izleri ¢cok derinse cila hattinin 6nemli
sayida kafasi katrak izlerini gidermek Uizere ayrilacagindan cila kapasites duisecektir.

10



1.2.1. Talas Kaldirma Ayari

Kesme hatalar1 kalibre kafalarinda giderilir. Hedef kalinlik icin tas cinsine gore
degismekle birlikte ortalama 0,7 mm asindirici-cila asindirma pay: birakilip kalibre edilmes
gereken kalinlik farki kalibre kafalarina elmas grain numaralarina uygun sekilde dagitilir.
Ornegin, hedef kalinlik 10 mm ise, son kalibreden tasin 10.7 mm cikmas: gerekir. Kesme
kainligi 11,2 mm+/-0,5 mm ise ve bu kalinlik kalibrasyonu ¢ kafada yapilacaksa 1. kafa
11,2 mm'ye, 2. kafa 10,9 mm ye, 3. kafal0,7 mm'ye ayarlanarak, 1. kafada 0-0,5 mm, 2.
kafada 0,3 mm, 3. kafada ise 0,2 mm asindirma hedeflenir. Bunun igin de 6érnegin 1. kafada
46/60, 2. kafada 60/80, 3. kafada ise 80/120 grain elmas kullanmak gerekir. Kalibre kafalar:
talag kaldirma ayar1 Sekil 1.1’ de verilmistir.

1.KAFA

GrNoi1 2.KAFA 3 KAFA
C( Gr.No:2 GrNo3

- 3
r’// ’// i
/% ///TJA\;I{ERLEMEY/&\!U /

Sekil 1.1: Kalibre kafalari talas kaldirma ayari
1.2.2. Kalibre Egim Ayari

Kdibre egim ayar tasin boylu boyunca ayn kalinlikta kalibre edilmesi ve bu esnada
pleyte istenmeyen egilme momentinin mimkiin oldugunca az etkimesi icin cok énemlidir.
Pleyte etkiyen kuvvetleri gosteren Sekil 1.2’ de verilmistir.

[0 2p

Tas ilerleme Yonu Tasg llerleme Yéni

& DOGRU ® YANLIS

Sekil 1.2: Kalibre kafasi egim ayar1

MA< MB oldugundan, A’ ya gore yapilan egim ayarinda pleyte etkiyen egilme
momenti daha diistk olur, pleyt daha stabil ve vibrasyonsuz calisir.
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1.2.3. Kalibre EImas Grain (Tane Boyutu) Numaralari

ilk kalibre kafasinda kullanmlan elmas grain numaras: kesme makinesi testere izlerini
ve kesme hatalarim giderebilecek grain numarasinda olmalidir. Daha sonraki kafalarda
kalibrasyon elmadlari da her biri bir dncekinin asindirma izlerini giderebilecek grain
numarasinda secilmelidir ve kalibrasyon sonunda elde edilen yiizey kalitesi mimkiin oldugu
kadar ince grain abrasivle cilaya baslamaya miisaade etmelidir.

1.3. Abrasiv (Asindirici) Siralamas
Kelime anlam asindirici olan abrasivier:

> Grinding Stone (Silim tas1)
> Polishing Stone (Parlatma Tas1)

olarak iki ana gruba ayrilirlar. Abrasivler asindirici tane biyiklUklerine ve silinecek plakaya
tatbik edilme sirasina gore de iki sekilde siralama yapulir.

» Asindinia tane buyukligine gore; Geneldel6Nr., 24 Nr., 36 Nr., 46Nr.,
60NTr.,80Nr., 120Nr.,150Nr., 180Nr., 220Nr.- 280Nr., 320Nr., 400Nr., 500NTr.,
600Nr., 800Nr., 1200Nr., 1500Nr. ve en son olarak da cila tas1 olan asit
oksalitten olusmus abrasivler seklinde siralandirilir.

> Silinecek tasa tatbik sirasina gére; Bant silim hatlarinda kafalara takilma
sirasina gore yapilan numaralamadir. 00-0-1-2-3-4-5-6 vb. Bunlar sirasiyla
genellikle 16-24-(36+80)-120-180-220-320-400 vb. tekabll eder. Abrasivier
hakkinda genis bilgi mermer parlatma moddl inde verilmistir.

Tas sllim kalitesini artirmak icin degisik baglantili abrasivier kullamlarak ve tasin
ozelligine gore uygun siralama yapilarak silim kalites artirilabilmektedir. Her tasin kimyasal
vefiziksel dzellikleri farklidir. Her tasa gore de farkli siralama yapmak gereklidir.

Afyonkarahisar taglarimin 2+8 kafal1 makinelerde silinebilmesi icin bir érnek siradlama
yapmak gerekirse ilk kafaya 60 Nr. Manyezit baglamali, abrasiv daha sonraki kafalara sira
ile 80, 120, 220-280, 400, 600 1200 ve cila seklinde yapilabilir. Resim 1.9'da pleyte
abrasivlerin takiligi gorilmektedir. Abrasivler pleytin abrasiv kanalina gore sekillendirilmis
kanalina pratik olarak takilabilmektedir. Eski tip atblyelerde kullamlan parlatma
makinelerinde ise abrasivier pleyte yapistirilmak suretiyle kullanmlmaktadir.

Resim 1.9: Pleyte takilms abrasivier
12



Tas sertlikleri ve diger kriterler gore abrasiv seciminde g6z dniinde tutulmasi gereken
husud ar asagida verilmistir.

1.3.1. Baglayiciya GoOre Abrasiv Secimi

Manyezit abrasivier ilk Uretildiklerinde gereginden fazla yumusak olurlar, oldukga iyi
asindirma yaparlar, ancak ¢ok cabuk tikendikleri icin cok taze manyezit abrasiv kullanim:
ekonomik degildir. Uretim tarihinden yaklasik iki ay sonra birgok tas icin optimum sertlik
derecesine ulasan manyezit abrasivler, 3. aydan itibaren de bu defa birgok tas icin gereginden
fazla sert olmaya baslarlar. Bu nedenle manyezit abrasivierin verimli kullanim icin ¢ok iyi
planlama gereklidir. Manyezit abrasivler saklandiklari ortam kosullarindan c¢ok fazla
etkilenirler. Basing ve su ayarlari kolay degildir. Traverten honlama igin birkag kafada genel
olarak yeterli sonug verebilirler. Birim fiyat1 en distk abrasivdir, ancak metre kare baginave
Urdn degeri basina maliyetlerde pek basarili sayilmaz.

1.3.2. Asindirictya Gore Abrasiv Secimi

Plaka hatlarinda kalinlik kalibrasyonu yapilmadigr icin, ilk kafalarda abrasivlier derin
testere izlerini silmek zorunda kalabilirler. Bu is silisyum karburlt abrasivie yapilirsa
abrasivler hizla tikeneceginden ilk kafalari stk sik durdurup, biten abrasivlerin yerine
yenilerini takmak gerekir. Bu da Uretim, emek ve zaman kaybina sebep olur. Bunun icin
plaka hatlarinin ilk kafalarinda elmas abrasivier kullanilir. Abrasiv degistirme isi yilda 1-2
defaya diser.

Strip (plaka) hatlarinda bant Gzerinde bitisik nizam art arda gelen plakalar arasindaki
kalinlik farkindan dolayr elmas abrasivierin kirilmasi ¢ok cabuk olacagindan, elmas
abrasivlerin kullamimast ayri bir dikkat gerektirmektedir.

Tasa silimden 6nce epoxy uygulamas: yapilmigsa, yuzeydeki epoxy fazlaliklarim
silmek Uzere 0zel olarak tasarlannus elmas abrasivier kullamlir. Elmas abrasivierin
gbzeneklerinin acilmasi icin dnce traverten plakal ar Uzerinde tatbiki gereklidir.

Bir hat Gzerinde birden fazla kafaya elmas abrasiv takilacaksa, tim kafalara aym anda
elmas abrasiv takilmamalidir. ilk 6nce ilk kafaya elmas abrasiv takilmal1, soketlerin agilmast
tamamlandiktan sonra bir sonraki kafadaki abrasivler elmas abrasivlierle degistirilmeli, bu
isleme diger kafalar icin ayni sekilde devam edilmelidir.

Onceleri sadece 16, 24, 36, 46 gibi cok kaba grainlerde basar1 saglayan elmas
abrasivler, 60, 80, 120, 180, 220 gibi dahaince grainlerde iyi netice vermeye baslamustir.

Elmas abrasivierin devaminda kullamlan silisyum karbirlti abrasivlerin ilkinin, son
elmas abrasivie aymi grain numarasinda olmasi gereklidir. Ornegin 46-80-120-180 grain
numarali elmas abrasivlerle baslanan silim islemine, 180 grain numaral: silisyum karbirlt
abrasivle devam edilmelidir.
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1.3.3. Yumusak taslarin islenmesi

Yumusak taslar genellikle abrasivieri daha fazla tiiketirler. Ornegin, traverten
yumusak ama ¢ok abrasiv tuketen bir tagtir. Bu tlr yumusak taglar icin maliyet bakimindan
sert abrasivler tercih edilmelidir. Ancak nispeten yumusak ve koyu renkli bir tas cilalanacak
ve tas piyasa degeri yuksekse cila kalitesini muhafaza etmek bakimindan normal sertlikte,
hatta yumusak bir abrasiv kullamlabilir.

1.3.4. Normal Sertlikte Taslarin islenmes

Normal sertlikteki taglarin islenmesi icin normal sertlikteki abrasivlierin kullanilmasi
gereklidir. Ancak yuksek bant hizlarn ile calismak istenirse yumusak abrasivier de
kullanilabilir.

1.3.5. Sert Taslarin Islenmesi

Sert taglar icin yumusak abrasivier kullamimalidir. Tas hem sert, hem de kalsiyum
karbonat orani duslkse ortagrain abrasivler biraz daha fazla yiksek basingta kullamimali ve
2000, 3000, 5000, 6000 gibi mekanik cilalara agirlik verilmelidir.

1.3.6. Hedeflere Gore Abrasiv Segimi
1.3.6.1. Yiiksek Uretim Kapasites (Y iiksek Bant Hizi)

Yumusak ve tam sentetik abrasivier kullamlmalidir. ilk kafalarda dikkatli basing ve su
ayar: yapilamali, Ozellikle ilk kafadaki abrasiv grain numarasi uygun secilmelidir. 5 ekstra
cila taslart da yumusak baglayicili olmali, yiuksek bant hizinda bile kimyasal reaksiyonu
tamamlayabilmelidir.

1.3.6.2. DUsik Cila Maliyeti

Abrasivler daha sert secilmeli ve cok hassas basing ayar1 yapilmalidir. 5 ekstra cila
taslar1 yerine mekanik cilalar (Lux 2000, Lux 3000, Lux 5000, Lux 6000 grain) tercih
edilmelidir.

1.3.6.3. Cok Parlak Tas

5 ekstra cila tag1 6nces ylizey ¢ok iyi islenmis olmali, mekanik cilalar ile birlikte
normal 5 ekstra STT gibi ¢ok yumusak ve aktif cila taslar kullamlImalidir. En sonunda da
cilakeces ile 5 extracilaatiklar: temizlenmelidir.

1.3.6.4. Kirilma Oranin1 Azaltma

Dusuk basingta calisma gerekeceginden mumkin olan en yumusak abrasivier ile
hassas basing ayar1 yapilarak calisiimalidir. Daha az basingla ayni asindirmay yapabilmek
icin, normalden biraz daha kuiguk numara (iri taneli) abrasivle cilaya baslamlimalidir.
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1.3.6.5. Dolguyu S6kmeme

Dolgu genellikle eskitme firgalar1 ve honlama kegesi tarafindan sokdltr. Sik killi firca
ve bordurli honlama kegesi kullanilarak dolgu sokilme problemi ¢dzllebilir. Ama asil olan
sokilmez dolgu yapmaktir.

1.3.6.6. Epoksiyi Silme
Ozel acil1 bronz elmas abrasivler tercih edilmelidir.

1.4. Band Hizi ilerleme Ayari

Bant hiz1 ilerleme ayar1 tas kaba dolguya girecekse 40-45 cm/dk., Hassas silim
gerceklestirilecekse 30cm/dk. olarak ayarlanmalidir. Afyonkarahisar mermerlerinde bant hizi
70-80cm/dk. olmasi tavsiye edilir. Bant hizi makine kontrol panelinden verilmektedir. Bunun
yanminda iglenecek Uriin genisligine gore abrasivlerin takilchgr pleyt capimn hesaplanmasi
gerekmektedir. Isleme genisligine gore bant genisligi, pleyt capi, koprinin hareketli ya da
sabit olmasi gibi 6zellikler degisirken kapasiteye gore de kafa say1si degisir.

1.4.1. Bant Genisligi
Bant genisligi islenecek azami tas genisliginden en az 12 cm daha biyuk olmalidir.
1.4.2. Pleyt Capi, Abrasiv Sayisi, Cevre Hizi

Kalibre kafa capr islenecek azami tas genisliginden asgari %15 daha blyuk olmalidir.
Abrasiv pleyt ¢api da sabit koprilu makinelerde azami tas genisliginden en az 12 cm daha
buyUk olmalidir. Her bir pleyt lizerinde en az 3 adet abrasiv olmali, ¢ap biyudikce bu say: 4,
6,7,8,9 ve daha fazla olabilir. Sadece pleytteki abrasiv sayisi degil, aymt zamanda
abrasivlerin pleyt Gzerindeki yerlesimi de 6nemlidir. Sabit koprult makinelerde ayni capta
pleyte drnegin hem 65 cm, hem de 30 cm genisliginde tas islemek gerekirse, her bir pleytte
genis tas islemek icin drnegin 75 cm’lik dis ¢ap Uzerinde bir sira abrasiv diziliyken, 45 cm
lik cap Uzerinde de ayr bir abrasiv sirasi dizme imkém olmalidir. Tas genisligi, pleyt capi ve
abrasiv yerlestirilmesi Sekil 1.3'te verilmistir.

Abrasiv

6-8 cm

——

B
B+12...16cm

| @D

Pleyt

Sekil 1.3: Tas genisligi ve pleyt capr
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Abrasiv gevre hizlar1 8-10 m/s araliginda olacak sekilde pleyt devri ayarlanmalidir. iki
ayn captaabrasiv dizili pleytlerin devirleri ayarlanabilir olmalidir.

1.5. Tas Cinsine Uygun Cila Pay1 Verme

Hedef kalinlik igin tas cinsine gore degismekle birlikte ortalama 0,7 mm abrasiv-cila
asindirma pay1 birakilip kalibre edilmesi gereken kalinlik fark: kalibre kafalarina elmas grain
numaral arina uygun sekilde dagitilir. Ornegin hedef kalinlik 10 mm ise, son kalibreden tasin
10.7 mm c¢ikmas: gerekir. Kesme kalinligi 11,2 mm+/-0,5 mm ise ve bu kainhk
kalibrasyonu (¢ kafada yapilacaksa 1. kafall,2 mm'ye, 2. kafa 10,9 mm’ye, 3. kafal0,7 mm
ye ayarlanarak tas kalibreden 10,7 mm olarak ¢ikar. Daha sonra her bir abrasiv bir 6nceki
abrasivinizini silip, dahaince kendi karakteristik izini tasa birakarak calisir.

Gereginden fazla birakilan cila payr verimliligi ve kapasiteyi disuren en 6nemli
sebepler arasindadir. Kesme kalinligimin hedef kalinliktan uzak ve degisken olmasi, kesim
izlerinin buyuklGgu kalibre yukuni artirdigr icin hat hizim disurtr ve tasa daha buytk basing
etkiyeceginden kirilma oranm artar.

1.6. Abrasiv Basing Ayari

Kafalarin basing ayar icin bir sablon ¢oziim yoktur. Ideal basing her bir abrasivin bir
onceki izleri silebildigi asgari basingtir. Bunun icin en iyi yontem, suda kaybolmayan izler
birakan mumlu boyalar ile abrasiv izlerini boyamak ve bir onceki izlerin silindigi asgari
basinci deneyerek bulmaktir. Ornegin Afyonkarahisar taslarimin siliminde ilk kafada 2 atm.
basing 280, 400, 600 ve 1200 numaral: kafalarda ise 1,5 atmosfer basinci kullanmiimali, cila
kafasindaise 0,5 atm. basing yeterlidir.

Sentetik abrasivierde, bol ve temiz su 2,5 atm. basing olmalidir. 5 ekstra cila son U¢
kafada, az su ve 3 atm. basing altinda kullanilmalidir.

Diger bolgelerin taslarinda 6zellikle Ege bordo, Ege kahve, Usak yesili, gesitli be
taslarda deneyerek en uygun siralama yapilmalidir. Bu basing miktar: cila kontrol (i operatér
tarafindan kontrol edilerek gerekli basing midahaleleri yapilmalidir.

Parlatmada abrasiv basing ayar1 ¢ok 6nemlidir. Abrasivler birbirini takip eden izleri
yok etme prensibiyle calisirlar. Bu izleri silerken abrasivlere mimkin olan en disik basing
verilmelidir. Ancak yetersiz basing izlerin silinmemesine, asir basing da gereksiz abrasiv
sarfiyating, kiriklara, fazla enerji ve su sarfiyatina sebep olur, maliyet artar. Resim 1.10'da
abrasiv basing ayar1 sistemi gorilmektedir.

1.7. Su Temini ve Debi Kontroli

Abrasivlerin  35-40°C’den fazla 1sinmadigi ve asindirma atiklarimn  ortamdan
uzaklastirilabildigi su debisi ideal su ayarnidir. Ozellikle 5 ekstra cila taslarinda su ayar:
hassasiyetle yapilmali, cila tas1i ylzey sicakligi 35-40°C civarinda tutulmalidir. Su
dinlendirilmis, aritma suyu olmalidir. Makine su ayar1 vanalardan yapilmaktadir.
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Su ayar iyi yapilmazsa, tasa uygun 5 ekstra secilmediyse ve cila tasinin kenarlardan
cikma mesafesi iyi ayarlanmazsa 5 ekstra cila taglarimn atina reaksiyon artiklar: yapismaya
baslar ve bir camur tabakas: birikir. Bu tabaka 5 ekstranin kimyasal reaksiyonunu engeller ve
tas1 cilalamak yerine cizmeye baglar. Sorunu dnlemek icin uygun cila tasi secilmeli, su ¢ok
kisik olmal1 ve cila taslar tas kenarindan yeterli miktarda ¢cikmalidir. Resm 1.10’' da suyun
kafalarin icersine hortumla verilisi ve ayar vanast goérilmektedir.

Resim 1.10: Abrasiv basing ve su ayari

1.8. Kalibrdi Cila M akinelerinde Plaka Parlatma

1.8.1. Mermer Plaka Bant ilerlemesi Saglama

KonveyOr bandimin surati elektronik frekans geviri sayesinde kademesiz ayarlanir.
Bant ilerlemesi mermer sertlik ve cila ama kapasitesine gore kontrol panelinden ayarlanir.
Konveydr bant hizi makine tiplerine gore genellikle 0-4 m/dk. arasindadir. Resm 1.11'de
otomatik bantl1 silim makinesine plakalarin bant tzerine yerlestirilmes gorilmektedir.

Resim 1.11: Plakalarin bant tizerine yerlestirilmesi
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Plakalar ard arda bosluk gelmeyecek sekilde bant Uzerine abrasiv kafalarina paralele
gelecek sekilde yerlestirilir.

1.8.2. Basing ve Amper Kontroli

Parlatmada abrasiv basing ayart gok 6énemlidir. Abrasivlier birbirini takip eden izleri
yok etme prensibiyle calisirlar. Bu izleri silerken abrasivlere mimkin olan en disik basing
verilmelidir. Ancak yetersiz basing izlerin silinmemesine, asirn basingta gereksiz abrasiv
sarfiyatina, kiriklara, fazla enerji ve su sarfiyatina sebep olur, maliyet artar. Bunun igin
operatoriin kontrol panelinden basinci ve amper ayarinm kontrol etmesi gereklidir.

Kafalardaki basing abrasiv basina 0,5-50 kg/abrasive (ortalama 25kg/abrasiv) kuvvet
araiiginda ayarlanabilir olmalidir. Hidrolik kafalarda genellikle pleyti tasa dogru azami
kuvvetle bastiran yayl1 bir sistem ve bu kuvveti kismaya calisan bir hidrolik sistem vardir.
Yani hidrolik kafal1 cila makinelerinde basing kisildikca abrasive, dolayisi ile tasa etkiyen
kuvvet artmaktadir. Pnomatik kafali cila makinelerinde ise pleyti tasa pnomatik silindirler
iter, dolayisi ile basing arttikca tasa etkiyen kuvvet de artar. Bazi abrasivler (firgatip eskitme
abrasivleri, honlama keceleri vs.)) sifira yakin ¢ok disuk baski kuvvetleri ile ¢alistigindan,
cila kafasi serbest agirlig1 bile fazla gelebilmektedir. Hidrolik kafali sistemlerde bu ayar
imkan: tasarimdan dolayr mevcuttur.

1.8.3. Ol¢li ve Pah Kontrolii

Fayans hatlarinda pah derinliginin farkli olmasi en sk rastlanan problemler
arasindadir. Pah kafalarim taga bastiran pndmatik sistemin stabil olmasi ve kullanmilan hava
basinci silindir ¢capi uygun secilmelidir. Ayrica basing sabitletici ve baski hareketinin ¢ok
dinamik hareketler yapmasimi engelleyici tedbirler alinmalidir. Pah kontroll operator
tarafindan sik stk kontrol edilmelidir. Resim 1.12'de fayans hattina eklenmis pah kirma
Unitesi gorilmektedir.

Resim 1.12: Pah kir ma makinesi
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Fayandlarda olct tamligi 6nemlidir. Kainlik farklilasmast Grinin hatali ¢ikmast
anlamina gelir ki bu da bosa gegen emek ve zaman demektir. Uretim sirasinda fayanslar 0,05
verniyerli kumpaslarla veya dijital kumpadlarla élcllerek kalinlik kontrolt yapilmalidir.
Plaka kalinlik kontrol i resim 1.13' de gosterilmistir.

4;' b= P

Resim 1.13: Verniyerli kumpas, dijital kumpas ve plaka kalinhgnn dlglilmes

Kumpas ile dlcim yaparken fayans/plakamin farkli yerlerinden kumpas ceneleri
ylzeye tam oturdugundan emin olunmalidir. Olgme sirasinda yilizey nem ve mermer
capaklarindan temizlenmelidir.

1.8.4. Silim Perfor mansini Etkileyen Faktorler

Asindirma ve cilalama islemlerine etki eden parametreler, genel olarak bes ana gurup
atinda toplanmaktadir.

1.8.4.1. Kullanilan M akine ileilgili Faktorler

Tipi

Baski kuvveti

Asindiricilarin ve cilalarin takildigi disklerin devirleri
Kapasites

Gucu ve enerji tuketimi

VVVYYVY

1.8.4.2. Asindina ilellgili Faktorler

Sertligi

Dayaniklilig:

Ufalanma yetenegi

Kirilmatipi

Omr

Tane boyutu

Tanelerin matriks icerisinde dagilimm
Tanelerin matriksile bag yapist

VVVVVVVY
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1.8.4.3. Matriksileilgili Faktorler
>
>
>
>
>
1.8.4.4. Mermer ilellgili Faktorler

>
>
>
>
>
>
>

Basing ve ¢gekme dayanimlari
Sertligi

Porozitesi (hava boslugu)
Omru

Elagtisite 6zellikleri

Sertligi

Kristal yapisi

Kimyasal yapisi

Basing ve ¢cekme dayamimlart
Elagtisite 6zellikleri

Asinma kabiliyeti

Korozyona dayaniklilik

1.8.4.5. Ekonomik Faktorler

>
>

Istenen yiizey kalitesi (Pazar faktorii)
Birim yuzey alam asindirma maliyeti
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(UYGULAMA FAALIYETI )

islem Basamaklari

Oneriler

» Parlatmaigin Uriin tespiti yapinmz.

Siparise gore fayans, plaka, 6zel Urtin seklini
belirleyiniz.
Kalibreli cilamakinesi pleytlerini Uriine gore
hazirlayinz.

> Kalibre ve abrasiv siralamasi
yapiniz.

Tas cinsine gore kalibre pay1 verilmis plakalar
icinilk kafalara elmas abrasiv takiniz.
Iri taneliden inceye abrasiv siralamasim

yapiniz.

» Kalibre ve abrasiv basing ayari
yapiniz.

Tas cinsine gore kalibre ve abrasiv basing
ayarini kafalardan yapimz

Sentetik abrasivlerde, bol vetemiz suile
beraber 2,5 atm. basing ayarlayiniz.

5 extracila son ¢ kafada, az su ve 3 atm.
basing altinda kullaniniz.

» Bant ilerleme ayar1 yapimz.

Dolguya girecek plakaise 40-45 crm/dk. ile bant
ilerlemesini ayarlayiniz.

Hassas silim gergeklestirilecekse 30cm/dk.
olarak bant ilerlemesini ayarlayinz.

» Plakal/fayandlar: bant Gzerine
yerlestiriniz.

Silinecek plakalar: bosluksuz olarak bant
Uzerine yerlestiriniz.

» Plakalfayans kontrol U yapiniz.

Kumpasile silinen plakalar: ¢esitli yerlerinden
kumpasla 6lgerek kalinlik kontrol i yapimz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

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

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

1- Fayans hatt1 makinelerinde 6nce hangi birim bulunur?
A) Kurutma sistemi
B)Abrasivier
C) Cilakafaar
D) Kalibre kafalar

2- Asagidakilerden hangisi buyuk plakalarin (strip) parlatilmasnda kullamlan plaka
silim makinesinin ¢alisma sisteminin 6zelliklerinden degildir ?

A) Abrasivler vasitasiyla silimislemini gerceklestirir.

B) Elmas kalibre kullanilir.

C) Kdlibre kafasi yoktur.

D) Kafaar hareketlidir.

3- Fayans hatt1 kalibreli cila makinelerinde hangi genislige ve kalinhga kadar olan
taslar silinebilmektedir?

A) 65 cm genislik ve 8 cm kalinlik

B) 200cm genislik ve 3cm kalinlik

C) 30cm genislik ve 5 cm kalinlik

D) 50cm genislik ve 3cm kalinlik

4- Kalibrelemeneiseyarar?
A) Plaka parlatmaya
B) Plakalar1 ayni kalinliga getirmeye
C) Pah kirmaya
D) Pah cilalamaya

5- Kalibre kafalarinin seviye ayarlari hangi sistemle yapilir ?

A) Sonsuzvida B) Pndmatik C) Motor-rediktor D)Hidrolik
6- Asagidakilerden hangisi kalibreli cila makines kissmlarindan degildir ?

A) Araba B) Parlatma kafalar

C) Koprii ve Konveyor Tablast D) Kontrol Sistemi

7- Hedef kalinlik 10 mm plaka Uretilecek ise, son kalibreden tasin kag mm cikmast
gerekir?
A) 11.2 mm B) 11.5mm C) 10 mm D) 10.7 mm
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8- Abrasivin kelime anlam asagidakilerden hangisidir ?
A) Delici B) Yapistirici C) Asindiric D) Cila

9- Traverten tir 0 yumusak taslar icin maliyet bakimindan asagidaki abrasiv turlerinin
hangis secilmelidir?

A) Yumusak abrasivler B) Sert abrasivier

C) Orta sert abrasivler D) Elmas abrasivler

10- Abrasiv pleyt capr sabit koprUlt makinelerde azami tas genisliginden daha biyuk
olmahidir?

A) Enaz 12 cm B) Enaz5cm

C) Enaz7cm D) Enaz3cm

Agsagidaki bogsluklar: doldurunuz

11- Sentetik abrasivlierde, abrasiv basinci.............ooovvvviinnn. atm. basing olmalidhr.
12- Pnomatik kafal1 cilamakinelerinde pleyti tasa..........cocooeviiie i, iter.
13- Serttaglaricin..........cooooveiiiiiiiinnnns abrasivler kullaniimalidir.

14- Plaka hatlariminilk kafalarinda..................coooooi e, abrasivler kullanmlir.

15- Konveyor bant izt makinetiplerine gore ..o e, arasindadhr.

Daogru veya Yanlug tipi sorular.

(+ene-r) 16. Kumpeas ile 6lgim fayans/plakamin kalinlik kontroli kumpas geneleri yilizeye tam
oturacak sekilde olctlmelidir.

(-......) 17. Distik cila maliyeti icin abrasivler daha sert secilmeli ve ¢ok hassas basing ayari
yapiimalidir.

(-......) 18. Silici kafalar mermerin yUzeyinde dogrusal hareket yaparak silim yapar.

(.......) 19. Su vermeislemi kafanin merkezinden yapilmaktadhr.

(-......) 20. Kesme kalinlik toleransi iyilestikge daha ok sayida kalibre kafasinaihtiyag vardir.
DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz konularla ilgili konuyu tekrarlayimz.
Basariliysaniz bir sonraki bdlime geciniz.
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B. UYGULAMALI TEST

gbzlediyseniz “Evet” kutucugunu isaretleyiniz.

ACIKLAMA: Asagida listelenen davranislar kendinizde gozleyemediyseniz “Hayir”,

Deger lendirme Olgitleri

Evet

Hayr

Parlatmaicin Uriin tespiti yapiniz mi?

Kalibre ve abrasiv siralamasi yaptiniz mi?

Kalibre ve abrasiv basing ayar: yaptiniz mi?

Bant ilerleme ayar1 yaptimz nmi?

Plakalfayanslar: bant Uzerine yerlestirdiniz mi?

OOl |W|N|PF

Plaka/fayans kontrol U yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

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

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

geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Traverten tird bosluklu mermer plakalari, dolgu makinelerini kullanarak dolgu
islemini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bulundugunuz yerdeki mermer fabrikalarimn fayans/plaka Uretiminde
kullanmlan dolgu makinelerini inceleyerek dolgu isleminin nasil yapildigin
arastirnmz.

2. MERMER DOLGU MAKINELERI VE
KULLANILMAS

Tirkiye de ginimiiz madencilik faaliyetleri agisindan mermercilik dnemli bir sektor
haline gelmistir. Ozellikle insaat sektorindeki hizli gelisme, dogal yap ve kaplama
malzemesi olarak tammlanan mermerlerin, kullammin gin gegtikge arttirmaktadir. Ayrica,
yapilarda kullanmlan malzemelerin saglam ve hafif olmasi, bina statigi agisindan dnemli bir
durum teskil etmektedir.

Mermer sektorinde, ocaktan cikarilan bloklar fabrikalara islenmek icin
getirilmektedir. Fabrikalarda siparislere bagli olarak istenilen ebatlara getirilen mermer
plakalarinda, olusumundan kaynaklanan istenmedik ve tasin ticari degerini disuren catlak,
gbzenek ve bosluk gibi kusurlar bulunmaktadir (Resim 2.1).

Resim 2.1: Dolgu yapilmams ve dolgulu traverten ornekleri
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Genelde ddoseme veya kaplama olarak kullamilacak taglarda, aym renk, parlaklik,
sertlik, dayannm ve hijyenik olmasi agisindan gdzeneksiz dizgin bir ylzey aranilan
Ozelliklerdir. Mermerlerde bu 6zellikler saglanmadiginda, kullanildiklar1 yerlerde, kir ve
zararli maddeler nedeniyle zamanla renklerini kaybetmekte ve hijyenik olmayan bir ortama
neden olmaktadirlar. Tasin dayanimini, estetigini ve ticari degerini arttirmak icin bu
kusurlarin giderilmesinde farkl: yontemler kullanilmaktadir. Mermer fabrikalarinda, gbzenek
ve tamir uygulama yontemleri ¢cok onemli bir yer tutmakta olup, isletmelerin biytk bir
cogunlugunda, tastaki kusurlarin giderilmesi icin blytk masraflar yapilmaktadir. Dolgu ve
tamir yontemi epoxy recineler, polyester recineler, U.V. recineler, mastikler ve ¢imento
dolgular en yaygin olarak tercih edilen ve kullanmnu halen sliregelen uygulama sistemleridir.
Bircok dogal tasta catlak ve gOzenekler birlikte bulunmaktadir. Bu da tas Uzerinde hem
catlak, hem de gdzenek tamiri yapilmasini gerektirir. Tasin kalibrasyon ve 6n silim sirasinda
kirilma problemi yoksa, 6n silimden sonra sadece epoxy (kilcal catlak ve mikro gozenek)
veya sadece mastik (kana tip catlak, makro gozenek) uygulamas: ile her iki problem bir
arada ¢ozulebilir. Ancak tasin kirilma problemi varsa, iki ayri islemden gegmesi; kesimden
hemen sonra catlak tamiri yapilmasi; daha sonra da gézenek dolgu islemine tabi tutulmas
zorunludur.

2.1. Dolgu Makineleri Cesitleri
2.1.1. Dual Sistem Dolgu Hatlari

Bircok isletmede yer ve finansman darligi nedeniyle bir hat aip, aym hatti her iki
tamir isinde de kullanma egilimi vardir. Buttn bu sartlar gatlak ve gbzenek tamirlerinin her
ikisini de yapabilen "Dua Sistem Dolgu Hatlar1” na ihtiyaci ortaya ¢ikarmistir. Bu hatlar ile
dolgu-tamir hatti1 toplam yatinm maliyeti %30-40 azalmaktadir. Dual hatlar genel olarak
gozenek dolgu hatti gibi 6n silim ve cila makineleri arasina konulmaktadir. Gundiz
vardiyalarinda cila makineleri ile e zamanl bir sekilde gbzenek dolgu hatti gibi ¢alisan dua
sistem cila yapilmayan gece vardiyalarinda ise bagimsiz bir catlak tamir hatti gibi
kullanmimaktadir. Resim 2.2’ de dual sitem dolgu makinesi gorilmektedir

Resim 2.2: Dual sistem dolgu hatti
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2.1.2. Catlak Tamir Hatlar1

Catlak tamirinde mukavemet, 1sil genlesme, viskozite, fiyat/kalite paritesi gibi
Ozelliklerin uygun olmasi sebebi ile ginuimizde en yaygin kullamlan tamir malzemeleri
epoxy esadi recinelerdir. Epoxy uygulamadaki en 6énemli husus, tasin icindeki tim kilcal
catlaklarin derinlemesine kurutulmasidir. Aksi takdirde kilcal catlak icinde kalan en kicik
nem, epoxy recinenin catlaga girmesine; girse bile catlak cidarina nifuz etmesine
(penetrasyonuna) engel olacaktir. Bu durumda catlak epoxy uygulansa bile tamir olmaz.

Catlaklarin derinlemesine kurutulmas: icin tas1 at ve Ust ylzeylerden aynm anda
kurutmak, kurutma kapasitesini %140 arttirmaktadir. Bagka bir deyisle gerekli kurutma
stiresi %60 azalmaktadir. Resim 2.3 te ¢atlak tamir hatt1 gorilmektedir.

Resim 2.3: Catlak tamir hatti
2.1.3. Stripler icin Catlak Tamir Hatt

Resim 2.4: Strip catlak tamir/dolgu hatti
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2.1.4. Plakalar icin Catlak Tamir Hatti

Plaka Catlak ve dolgu hatlar1 200 cm genislige kadar olan plakaarin dolgusunu ve
catlak tamirini yapan makinelerdir. Bunlarin bant genislikleri fazladir. Ayrica silim ve dolgu
kafalart hareketli olup plaka Uzerinde ileri-geri ve sag-sol hareketi yaparak silim islemi
yapmaktadirlar (Resim 2.5).

Resim 2.5: Plaka gatlak tamir/dolgu hatti

2.2. Catlak Tamir ve Dolgu Hatt1 Calisma Sistemi
2.2.1. Catlak Tamir Hatt1 Calisma Sistemi

Catlak tamiri genel olarak kesme isleminden hemen sonra yapilir. Catlak taglar ayrilir,
hattin bagina getirilir. Cift tarafl1 kurutulur. Uygun epoxy karisimi catlaklar tamamen epoxy
ile doluncaya kadar tatbik edilir. %25 katalizorli epoxy kullamliyor ise taglarin Uzeri naylon
ile Ortulerek fabrika icindeki dogal ortamda yazin 1 gun, kisin 2 giin bekletilir. Bekleme
sonunda epoxy polimerize olduktan (katilastiktan) sonra taglar cila makinesine verilir.
Polimerizasyon siresini kisaltmak ve epoxy uygulanan taglari bir araya toplamak
(depolamak) icin, uygulama sonrasinda taslar elevator firinlarda ya da batch firinlarda
bekletilebilir. Bu firinlarda sicaklik uygulanirsa ¢ok hizli jellesme olusur. Bu da reginenin
daha hizl1 nifuz etmesini engelleyen, istenmeyen bir durumdur. Resim 2.6’ da catlak tamir
hatt1 calismasi gorulmektedir.
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Resim 2.6: Catlak tamir hatti calismast
2.2.2. Dolgu Hatt1 Calisma Sistemi

Gozenek dolgusunda hizl1 polimerize olabilen mastik ve regineler tercih edilir. Clnku
bu islem "Kalibrasyon ve/veya 6n silim + Kurutma + Dolgu + Polimerizasyon (pisirme) +
Cila" seklinde stirekli bir prosestir, dolgu sonrasi bekleme yapilmasi istenmez.

Bu hatlarda 2 adet firin vardir: Kurutma firim ve Polimerizasyon (pisirme) firini. Her
iki firin da sadece Ustten isitmalidir, ¢linkii gozenek dolgusu tasin sadece Ust ylizeyine
uygulanan gorsel kusurlar: gidermeyi amagclayan yizeysel bir islemdir.

GoOzenek dolgu hatlarinda sadece tasin Ust ylzeyini 1sitmaya yonelik elektrik
rezistand1 ve IR 1siticilar yaygin olarak kullaniimaktadir. Bu hatlar ihtiyaca gore gaz yakitl
olarak da kullanilabilir. Dolgu malzemesi olarak UV isinlara duyarli 6zel UV regine
kullanilacaksa polimerizasyon (pisirme) firimi uygun gic, dalga boyu, ebat ve formda UV
lambalarla donatilir. IR kurutma firini, UV polimerizasyon firim kombinasyonu ile en kisa
dolgu hatti boyu elde edilebilir. Ancak, IR ve UV lambalarin yedekleme maliyeti ¢ok
yuksektir. UV 1sinlara duyarl recineler de hentiz oldukca pahalidir. Sonug olarak gdzenek
dolgusunda halen en yaygin kullamilan malzeme firinlanabilir, polyester esasli renkli
mastiklerdir.

2.3. Dolgu Makineleri Kiamlari

Dolgu makineleri "Kalibrasyon velveya o6n silim + Kurutma + Dolgu +
Polimerizasyon (pisirme) + Cila' seklinde sirekli bir islemdir, dolayisiyla dolgu
makinesinden ¢ok dolgu hatti seklinde ismlendirmek geregi duyulmaktadir. Resm 2.11'de
dolgu hatt1 ve kisimlar1 gorulmektedir.
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2.3.1. Kalibrasyon velveya On Silim

Tas kesme makinelerinden kesildigi gibi geldigi durumlarda kalibrasyondan gegirilip
kurutma yapilir, daha sonra dolgusu yapilir. Bu sekildeki Uretimde hattin basina kalibrasyon
Unitesi eklemek gereklidir.

Uriin mermer fayans seklinde ise kalibrasyon kafalari, plaka seklinde ise elmas
abrasivlerle 6n silim yapilmaktadir. Ayrica plaka ve fayans dolgu Unitelerinin farkli oldugu
yukarida belirtilmistir.

2.3.2. Kurutma firmm

Bu hatlarda 2 adet firin vardir: Kurutma firint ve Polimerizasyon (pisirme) firini. Her
iki firin da sadece Ustten i1sitmalidir, clnkil gozenek dolgusu tasin sadece Ust ylzeyine
uygulanan gorsel kusurlart gidermeyi amaclayan ylzeysel bir islemdir. Resm 2.7'de
kurutma firint goril mektedir.

Resim 2.7: Kurutma firim

Gozenek dolgu hatlarinda sadece tasin Ust ylzeyini 1sitmaya yonelik elektrik
rezistand1 ve IR 1siticilar da yaygin olarak kullaniimaktadir. Bu hatlar ihtiyaca gore gaz
yakitl1 olarak da kullanilabilir. Dolgu malzemesi olarak UV 1sinlara duyarli 6zel UV recine
kullanilacaksa polimerizasyon (pisirme) firimi uygun gic, dalga boyu, ebat ve formda UV
lambalarla donatilir. IR kurutma firini, UV polimerizasyon firim kombinasyonu ile en kisa
dolgu hatt1 boyu elde edilebilir.

2.3.3. Dolgu Unitesi
Resim 2.8 de plaka ¢cimento dolgu hattinin dolgu yapilan bolimi gorilmektedir. Bu
hatta kasnaklar icersinde bulunan dolgu karisimi dairesel hareketle plaka yizeyine tatbik

edilir. Kasnaklar dairesel hareketinin yaninda ileri geri dogrusal hareket yaparak dolgu
malzemesinin tim yuzeye tatbik edilmesini saglar.
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Resim 2.8: Fayandarin dolgu hatt: bandina yerlestirilisi

Fayans hatt: dolgu makinelerinde bantl1 cila makinelerinde oldugu gibi, fayanslar bant
Uzerinde ilerlerken dolgu malzemes yine kasnaklar icersinden fayans yuzeyine basing ile
tatbik edilmektedir.

2.3.4. Polimerizasyon (Pisir me)

Catlak tamiri genel olarak kesme isleminden hemen sonra yapilir. Catlak taslar ayrilir,
hattin bagina getirilir. Cift tarafli1 kurutulur. Uygun epoxy karisimi catlaklar tamamen epoxy
ile doluncaya kadar tatbik edilir. %25 katalizorli epoxy kullamliyor ise taslarin Uzeri naylon
ile Ortulerek fabrika icindeki dogal ortamda yazin 1 gun, kisin 2 gin bekletilir. Bekleme
sonunda epoxy polimerize olduktan (katilastiktan) sonra taglar cila makinesine verilir.
Polimerizasyon siresini kisaltmak ve epoxy uygulanan taslarn biraraya toplamak
(depolamak) icin, uygulama sonrasinda taslar eevator firinlarda ya da batch firinlarda
bekletilebilir. Bu firnlarda sicaklik uygulanirsa ¢cok hizl jellesme olusur. Bu da reginenin
daha hizli nifuz etmesini engelleyen, istenmeyen bir durumdur. Epoxy uygulama sonrast
firinlama dikkatli yapilmas: gereken bir islemdir. Bu nedenle birgok durumda firinsiz, dogal
ortamda polimerizasyon tercih edilebilmektedir. Catlak tamir hatlarinda asil énemli olan,
epoxy uygulama oncesi kurutma isleminin cok iyi yapilmasidir. Catlak tamir hattt
fininlarinda daha cok gazl1 ve elektrik rezistand isiticilar kullamilmaktadir. Hat boyunu bir
miktar kisaltmak icin bazi durumlarda IR 1siticilar kullanilabilir. Sekil 2.1'de dolgu hatti
polimerizasyon firim ve hattin is akis semast gorilmektedir.

e .
B ro T

Sekil 2.1: Dolgu hatti polimerizasyon firinm ve hattin is akis semasi
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2.35.Cila

Catlak ve dolgu islemleri yapildiktan sonra plaka veya fayandar cila hattina
gonderilerek cilalama islemi yapilir. Cilalamada amag mermerin parlatilmasinin yaninda su
emme Ozelliginin azatilarak sulu zeminlerde kullamimasi esnasinda dis etkenlerden
korumaktir.

2.4. Dolgu Cesitleri
2.4.1. Polyester Regineler

Polyester recineler, gozenek dolgusu ve c¢ok kirllgan olmayan taslarin
giclendirilmesinde kullamimaktadir. Polyester recingler uygulandiktan sonra, e€lle
dokunuldugunda yiizeydeki yapiskanlik hiss ¢ok uzun bir sire kalabilmektedir. Bu
yapiskanligin istenmedigi durumlarda Parafin igeren polyester regineler kullanilmaktadir.
Polyester regineler uygulamada yiksek bir esneklige sahiptir. Tasin arka tarafindan fileli
veya filesiz olarak, 6n tarafindan renklendirilmis veya seffaf olarak polyester recine
uygulanmaktadir. On yiiziine uygulanciginda catlak tamiri ve gozenek dolgusu tek bir
islemde yapilabilmekte ve cila kalitesi artmaktadir. Kiirleme siires kisa oldugu igin enerji
sarfiyati dismektedir. Polyester esasli dolgu malzemelerini iki grupta toplamak mimkandur:

> Kalibrasyonu ve 6n silimi yapilmis tasa uygulanan yari kati polyester esasl
dolgu malzemel eri
> Cild tagsa rétus amagli uygulanan mum dolgular olmaktadir.

Polyester esadi mazemeler dolgu amagli kullamilmaktadir. Bunlarin, tasi
saglamlastirma kabiliyetleri zayiftir. Karisim hazirlamirken katalizor genellikle %2- %3
oraninda ana malzeme ile karistirilir. Bu karigimin tamamen donma siires norma hava
kosullarinda 1-1,5 saat olmaktadir. Gozenekli taslarda kullanilan polyester esasli dolgu
malzemelerinin bir 0Ozelligi de firinlanabilir olmasidir. Gozeneklere uygulanan dolgu
malzemesi yar1 kat1 oldugundan gézenegin icerisine kolayca dolabilmektedir. Bu islem icin
ideal sistem akis1 su sekilde olmaktadir: Kalibrasyon — On silim — Kurutma — Dolgu
mal zemesinin uygulanmasi — Polimerizasyon — Cilalama.

Traverten dogal yapisi geregi yiksek nem absorbe etmektedir. 1slak traverten’in rengi,
oldugundan daha koyu goruldigu icin gercek rengi ve cila kalitesini tespit etmek mimkin
degildir. Bu nedenle dogru bir secim yapabilmek ve ambalgin islanmasim 6nlemek igin
traverten, tekrar terleme yapmayacak derinlikte iyice kurutulmalidir.

Polyester dolgu yonteminde, kaya¢ blnyesinde sicak polyesterin etkis ile erime
bosluklart meydana gelmekte ve bunun dogal bir sonucu olarak da, kayacin gozeneklilik
oranm artmaktadir. Bu olgu, kayaci dayamm agisindan daha zayif kilmaktadir. Bu nedenle,
polyester dolgu uygulamasi, ¢cimento dolgu uygulamasina karsin ¢ok daha az kullamimali ve
hatta baglantili bogluklu matris yapiya sahip kalsiyum karbonat kokenli kayaclarda dolgu
turt olarak tercih edilmemelidir.
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2.4.2. Cimento Dolgu

Bu dolgu turd, travertenin gozeneklerini doldurmak icin kullanilan bir yéntemdir.
Karigimlarda uygun miktarlarda beyaz cimento, kalsit, kaolin ve yeteri miktarda farkli
renklerde oksit, ufalanmay1 azaltmak, cila kalitesini arttirmak, donma stiresini kisaltmak
Uzere baglayici tutkal kullamlmaktadir.

Cimento dolgu tirinin, kayacin yapisal formunda herhangi bir bozulmaya maruz
birakmadig1 yapilan deneylerde gordlmustir. Cimento dolgusunun, kayacin gozeneklerini
tamamen doldurmasi sebebiyle, gegirimsiz ve yiksek homojen bir yapr olusturan kayag
ortamimt meydana getirdigi belirlenmistir. Bu nedenle de, bu tir dolgunun yapildig
gbzenekli kayaclarda, basing dayanim degerlerinin daha yiksek, buna karsin gozeneklilik
oran ve su emme karakteristiginin daha disik degerlerde oldugu gorilmistar.

Traverten dolgusunda, ¢imento dolgu yontemi kayag karakteristigi ve teknik
ozellikleri bakimindan en uygun dolgu yontemidir. Cimento dolgu yontemi, kaplama veya
doseme olarak kullanilacak kayacin gbzeneklilik oramm diistirmekte olup, kayaci daha fazla
gecirimsiz kilmaktadir. Gozeneklilik orammin dismesi ile birlikte, kayacin yapisi daha
kompakt bir konuma gelmekte ve basing dayamm degeri iyilesmektedir. Birim fiyat olarak
da cimento dolgu, polyester dolguya gore 3-4 kat daha ucuz bir uygulamadir.

2.4.3. Toz Boyalar

Cimento dolgu hazirliginda dolgu malzemesinin igersine mermer rengine uygun toz
boya katilir. Toz boyalar pigmentlerin dolgu maddeleri ve 6zel katki maddel eriyle aktif hale
getirilmesiyle olusturulan suda eriyebilen, ekonomik, renklendiricilerdir. Suda eritilerek
direkt uygulanabilir. Ylizeyde uygulamadan sonra olusabilecek tozumay: engellemek icin
tutkal ilavesi tavsiye edilir. Her tirlG i¢ ve dis cephe plastik boyalar: renklendirme amaci ile
de kullanlabilir.

2.4.4. Dolgu Karisimi Hazirlama

Cimento dolgu ekonomik ve kullamsgli olmasindan dolayr mermer fabrikalarinda ¢ok
stk kullanlir. Birgok firmada, tecriibeye bagli olarak farkl: sekillerde karisim hazirlanarak
dolgu yapilir. Karisimda uygun miktarda beyaz cimento, kalsit, kaolen, yeteri kadar uygun
renklerde oksit (toz boya) ve ufalanmay:1 azaltmak, cila kalitesini artirmak ve donma siiresini
kisaltmak Uzere baglayici bir tutkal, (6rnegin 1kg kadar) bulunmaktadir.

Karigim karigtirma makinesine katilarak makine ile karisim elde edilir. Karisima su

ilave edilmez. Mermerin kendi nemi karigimin macun kivami almasina yeterli olmaktadir.
Resim 2.9' da karistirma makinesi ile karisimin hazirlanmas: gorilmektedir.
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Resim 2.9: Dolgu karisim hazirlama
2.5. Dolgu Makinesini Kullanma
2.5.1. Cimento Dolgu Makineleri

Cimento ve diger katki maddeleri ile hazirlanan harcin traverten ylzeyine kesintisiz
hat Uzerinde mekanize olarak birkag kademe uygulanmas: icin gelistirilmislerdir. Makine
girisinde, ylzeydeki asir1 suyu siyirmaya yarayan bir fan vardir. Ardindan gdzenek yapisina,
hedeflenen dolgu kalites ve kapasiteye gore degisen sayida (Strip hatlarinda 3-5 adet, plaka
hatlarinda 3-8 adet) dolgu kafalar: siralanir (Resim 2.10).

Resim 2.10: Cimento dolgu makinesinde uygulama

Strip hatlarinda dikkat edilmesi gereken en 6nemli unsurlardan biri, dolgu kagagim
azaltmak Uzere ayni kalinlik ve genislikteki taslar art arda araliksiz bedemek ve dayamalar:
iyi ayarlamaktir. Travertenlerde daha ¢ok strip dolgusunda kullarilir. Plaka dolgusu icin
sabit koprulU ve sasirtmalt yerlestirilmis 6-8 kafali makineler oldugu gibi, hareketli koprall
3-4 kafal1 makineler de mevcuittur.



2.5.1.1. Makine Bant ilerleme Hiz Ayari

Bant hiz1 ilerleme ayar1 tas kaba dolguya girecekse 40-45 cm/dk. olmalidir. Bant hizi
makine kontrol panelinden verilmektedir. Bunun yaninda islenecek Urlin genisligine gore
abrasivlerin takilcig1 pleyt capinin hesaplanmasi gerekmektedir. Isleme genisligine gore bant
genisligi, pleyt capi, koprinin hareketli ya da sabit olmast gibi Ozellikler degisirken
kapasiteye gore de kafa say1si degisir.

2.5.1.2. Kafa Basing Ayari

Kafalarin basing ayar1 icin bir sablon ¢ozim yoktur. ideal basing dolgu karisimin
gbzeneklere girmesi igin yeterli olan basingtir. Basincin fazla olmast plakalarin kirilmasina
ve cizilmesine neden olabilir. Duslk basingta ise gozeneklere dolgu malzemesinin tam
girmemesinden dolay1 bosluk riski vardir.

2.5.2. Otomatik Dolgu Makineleri
Doga sartlarindan olusan mermer ylizeyindeki catlak ve bosluklar Uretim kaybina

neden olmaktadir. Mermer plakadan fayansa kadar yizey gulgclendirme ve dolu-catlak
tamirleri otomatik makinel erde yapilmaktadir.

Resim 2.11: Plaka gui¢lendirme ve yiizey dolgu otomasyon sistemi

Resim 2.12: Infrared kurutma makines (1)
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Resim 2.14: U.V. sistem regine kurutma (3)

Resim 2.15: Havalandir ma ve ¢ikis konveyor U (4)
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Resim 2.16:; Plaka tasima Unitesi

Resim 2.11'de gosterilen Plaka Guclendirme ve Yizey Dolgu Otomasyon Sistemi
mermer plakalarin ytzeylerinin giiclendirilmesi ve catlak tamir-dolgu islemlerinde kullamlan
son teknoloji makineleridir. Bu sisteme gore mermer plakalar dnce 1 numarai infrared
kurutma makinesinde 1sil islem gorerek kurutulur (Resim 2.12). Daha sonra 6n kimyasal
makinesinde dolgu igin hazirlanan polyester recine ytizeye perde seklinde tatbik edilir. Plaka
bant Uzerinde 2 numara ile gosterilen titresimli konveytére gelerek polyester recinenin kilca
catlaklara girmes titresimle saglamir (2.13). Plaka ilerleyerek 3 numara ile gosterilen
U.V.Sistem recine kurutma makinesinde yiizeye tatbik edilen recinenin kurutulmas: saglanir
(Resim 2.14). Buradan plaka 4 numara ile gosterilen havalandirma ve ¢ikis konveydriine
gelir (Resim 2.15). Plaka tasima Unitesi ile ylzey guclendirmesi yapilan plaka istiflemeye
birakilir (Resim 2.16).
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Serbest Olglideki 2 cm kalinhigindaki traverten plaka/fayansi gimentolu dolgu
makinesinde gdzenek dolgusunu yapiniz.

islemler Degerlendirme
» Dolgu karisimi hazirlama 20 dk.
»  Karisim makinesinde dolgu hamuru hazirlama 30 dk.
» Dolgu makinesi bant ilerleme hiz1 ayarlama 75 dk.
» Basing ayar1 yapmak 5 dk.
» Bandaplakayerlestirme 12-18 saat
» Plakalan istifleme sires 1dk.
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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- Asagidakilerden hangisi mermerin olusumundan kaynaklanan istenmedik ve tasin
ticari degerini dusuren kusurlardan degildir?

A) gbzenek

B) catlak

C) sertlik

D) bosluk

2- Asagidakilerden hangis tas kusurlarim giderme amagclarindan degildir?
A) Mermeri silmek
B)Ticari degerini artirmak
C) Tasin dayammin artirmak
D) Estetigini artirmak

3- Asagidakilerden hangis dolgu ve tamir yonteminde kullanmilan malzemelerden
degildir?

A) Cimento dolgular

B) Polyester recineler

C) Epoxy recineler

D) Tozcilaar

4- Catlak tamiri uygulamadaki en énemli husus, tasin icindeki tim ............... dir.
A) Kilcal catlaklarin kurutulmast
B) Yapistirma
C) Cildama
D) Pahkirma

5- Gozenek dolgusunda asagida verilen islemlerin siras nasildir ?
I- Dolgu
[1- Kurutma
[11- CilalV-Kalibrasyon velveya 6n silim
V- Polimerizasyon (pisirme)

A) I-I-V-IV-II
B) IV-1I-1-V-III
C) V-IV-I-1I-111
D) H-V-I-llI-1V
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Agagidaki bosluklar: doldurunuz

6- Cimentolu tOrd, ........ooovveviiiiiine e, gbzeneklerini doldurmak icin kullamlan bir
yontemdir.

7- Cimento dolgU KarSIm ... ... v e e e e e e e e e olusur.

8- Cimento dolgusu hazirlamada.............cc.oeveiiii i makinesinden
faydalanilir.

9- Polyester reginenin gbzeneklere ve kilcal catlaklara daha iyi islemes icin
..................................................... "den faydalanilir.

Dogru veya Yanlus tipi sorular.

(.......) 10. Catlak tamiri genel olarak kesme isleminden hemen sonra yapulir.

(.......) 11. Catlak tamiri icin taslar tek tarafl1 kurutulur.

(-..r..) 12. GOzenek dolgu hatlarinda sadece tasin Ust ylzeyini 1sitmaya yonelik elektrik
rezistandi ve IR 1siticilar yaygin olarak kullanilmaktadir.

(-......) 13. Polyester regine tasin arka tarafindan fileli veya filesiz olarak, on tarafindan
renklendirilmis veya seffaf olarak uygulanmaktadir.

(.......) 14. Dolgu kagagim azaltmak igin ayni kalinlik ve genislikteki taslar art arda araliksiz
beslemek ve dayamalari iyi ayarlamak gereklidir.

(.......) 15. Cimento dolgusu hazirlanirken 1/4 oraninda su ilave edilmelidir.

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

gOzlediyseniz “ Evet” kutucugunu isaretleyiniz.

ACIKLAMA: Asagida listelenen davramslart kendinizde gozleyemediyseniz “Hayir”,

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayr

Dolgu karisimi hazirladimz mi?

Karigim makinesinde dolgu hamuru hazirladimz mi?

Dolgu makinesi bant ilerleme hizi ayarladimz mi?

Basing ayar1 yaptimz mi?

Banda plaka yerlestirdiniz mi?

Plakalar1 istiflediniz mi?

OO || W[IN|PF

DEGERLENDIRME

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

geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Degerli 0Ogrencimiz, Mermer Plaka Cildlama ve Dolgu modultni bitirmis
durumdasimz. Eger bu modull basar: ile tamamladiysaniz burada elde ettiginiz yeterlilikleri
bundan sonraki moddillerde de sik sik kullanacagimzi unutmayinmz. Bu konularin daha birgok
kez karsiniza gikacaginmin farkinda olarak burada kazandirilan yeterliliklerinizi gelistirmek ve
guncel gelismeleri takip etmek alanimzda yetismis bir eleman olmamzi saglayacaktir.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1 CEVAP ANAHTARI

1 D

2 C

3 A

4 B

5 C

6 A

7 D

8 C

9 B

10 A

11 2.5atm.
2| indrie
13 Y umusak
14 Elmas
15 0-4m/dk.
16 D

17 D

18 Y

19 D

20 Y




OGRENME FAALIYETI-2 CEVAP ANAHTARI

1. C
2. A
3. D
4. A
5. B
6. Traverten
Beyaz
7 ¢imento,
' kalsit, toz
boya, tutkal
8 Dolgu
' karisim
9 Vibrasyonlu
' konveyor
10. D
11. Y
12. D
13. D
14. D
15. Y
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