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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, amaglanan 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 moddillere internet Gzerinden ulasilabilirler.

Basilmis moddller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

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

KOD 521MM 1356

ALAN Makine Teknolgjisi
DAL/MESLEK Mermer islemeciligi
MODUL UN ADI Mermer Plaka K esimi—2

MODULUN TANIMI

Mermer kesme makinelerinde plaka kesim islemini 6greten
Ogrenme materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Makine imalatciliginda gerekli olan is glivenligi, is kazalarina
kars1 guvenlik onlemleri ile alan ortak modulleri ile Mermer
Plaka Kesimi—1 modul tini almis ol mak.

YETERLIK

Dairesel testere ile plaka kesmek.

MODULUN AMACI

Genel Amacg

Bu modul ile gerekli ortam saglandiginda her tirli mermeri
bloktan dairesel testereli ST tezgahi ile gevre mevzuatina
uygun olarak istenilen kalinlikta kesebileceksiniz.

Amaclar

1. Mermer plaka Uretimi igin
yapabileceksiniz.

2. Mermer blogu dairesel testere (ST) ile kesebileceksiniz.

gerekli  hazirliklar

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Mermer plaka kessm makinderi (S/T), mermer fabrikalari,
derskitab.

DONANIMLARI

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

Olclilmes 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, Uriin talep sekline goére
fayans ve/veya plakalar halinde Uretilir.

Ocaktan fabrikaya getirilen mermer bloklarinin islenebilmesi icin fabrikada bulunmast
gereken makine sistemleri dort grupta toplanir:

>
>
>
>

Kadirmave tasima sisteml eri
Kesme sistemleri

Ebatlama sistemleri
Silme(parlatma, cilalama) sistemleri

Fabrikada plaka kesiminde kullanilan makine sistemlerinden, dairesel elmas, soket
testereli ST makineleri en ¢ok kullamlan makinelerdendir. Kesim ayarlari ve kontrolleri i
guvenligi tedbirleri altinda gevre mevzuatina uygun tretim yapilmalidir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Mermer plaka Oretimi icin fabrika ortaminda gerekli hazirliklart yaparak ST
makinesinde bloktan plaka kesimini yapabilecektir.

(ARASTIRMA )

»  Bulundugunuz yerdeki mermer plaka ve fayans Uretimi yapan fabrikalarin
Uretim hatlarim arastirimz. Plaka kesiminde kullanilan ST’ lerle kesim islemi
onces hazirliklar: arastiriniz.

1. BLOK KESIM HAZIRLIGI

1.1. Blok Ebat Kontrolii

Mermer ocaklarindan bloklar gesitli 6lcilerde gelmektedir. Kesilecek bloklar mermer
isletmesinin kendi ocaklarindan getirilmisse verilen siparislere gore kesilip ebatlanr.
Isletmenin kendi ocag: yoksa aldig1 siparis plaka 6lcllerine gore ocaktan blok alim: yapilir.
Blok ebat kontroll ile ainacak plaka o6lcusiine gore en verimli kesim gergeklesmis
olmaktadir. Resim 1.1 de blok ebat kontrol Ui gorilmektedir.

Resim 1.1: Blok ebat kontroli



1.2. Tas Kesim Pozisyonu Belirleme

Fabrikaya gelen piyasa siparislerine gore kesim pozisyonu belirlenir. Kesim
pozisyonunda mermer renk ve desen olusumu gdz onidmde tutulur. Yurt disi ve yurt ici
istekleri farkl1 olabilmektedir. Guntimizde mermer fabrikal arinda travertenler yurt ici ve yurt
dis1 piyasa talepleri dogrultusunda en fazla ragbet géren dogal tas tirlerindendir. Buna gére
travertenlerin olusumundaki renk ve desene goére ihracat sekillenmektedir. Yurt dis1 6zellikle
ABD mermer ve dogal tas piyasas: traverten turinin suyoluna (damar) dik kesim sekilde
plakalar istemektedir. i¢ piyasa da ise suyoluna paralel kesim seklinde plaka Griinlerini
istemektedir. Kesim sekli belirlenen blok daha sonra blok cevirme makines ile istenilen
pozisyona getirilir. Resim 1.2'de blok c¢evirme makinesine blogun yuklenmesi
gorilmektedir.

Resim 1.2: Tas kesim pozisyonu belirleme

1.3. Su Basing ve Berrakhk Kontrolt

ST ile bloktan plaka kesimine baslamadan dnce, suyun berraklik ve basing kontroli
yapilir. Dairesel testerelerde mermer kesimi sirasinda su kullamilmast zorunludur. Kesime
baslamadan 6nce ST su vanasi agilir, basinca bakilir, yeterli ise berraklik kontrolt yapilir.
Suyun dinlenmis aritma tesisinden gelen su olmasina dikkat edilir. Suyun icerisinde mermer
parcaciklart olmamalidir. Su camurlu akiyorsa makinedeki su filtresi kontrol edilir.
Gerekirse temizlenir.

Yeni nesil otomatik ST makinelerinde su basing-kesme iliskis  otomatik
yapilmaktadir. Kesim sirasinda su basinct disttiglinde makinenin kesme sistemi durmaktadir.
Bdylece basing azligindan olusabilecek zararlar bertaraf edilmektedir.

Su basincinin azalmasi sonucu testere ve makinede olusabilecek olumsuzliuklar su
sekilde siralanabilir;



Soketler cabuk asinir,

Kesim sirasinda meydana gelen mermer talaslarn kesim alanindan uzaklasmaz,
testere talaglar firlatip is kazasina neden olabilir,

Asin toz ve ses olusur,

Kesim dlcllerinde sapma ol ur,

Testere yipranir,

Makine ilerleme sistemine daha fazla kuvvet etki eder,

Makine ve testere ekonomik dmri azalir.

VVVYVYYV VY

1.4. Blok Vagon Tespiti

1.4.1. Vincle Vagona Blok Y Ukleme

Ocaktan stok sahasina getirilen bloklar ving yardimiyla ST gezer vagonuna yuklenir.
Y Uklemeden dnce vagon tabam mermer parcalarindan temizlenir. Vagon tizerine ayni 6lclide
agac takozlar konularak testerenin sac vagon tabamina dalma riski onlenir, ayni zamanda
blogun dengede durmasim saglar. Resm 1.3’ te vagonun temizlenip takozlarin yerlestirilmesi
gorilmektedir. Blok vagon Uzerine bosluksuz yerlestirilmelidir. Blokla vagon arasinda
olusabilecek bosluktan dolayr meydana gelen problemler su sekilde sira anabilir;

»  Testere bosluktan dolay: esneyerek soket firlatabilir.
> Kesim sirasinda titresim olusur.
> Plaka kalinlhigindafarkliliklar olusur.

- = - :
Resim 1.3: Vagonun temizlenmesi ve takozlarin yerlestirilmesi

Blokla vagon arsindaki  bosluk, blok ylzeyinin sekilsiz  olmasindan
kaynaklanmaktadir. Bosluk bulunup bulunmadigi arabay: ileri geri hareket ettirmeklie
anlasilabilir. Boslugu gidermek igin blokla vagon arasint kama seklindeki agag takozla
desteklemek gerekmektedir. Resim 1.4 te takozla desteklenmis blok gorilmektedir.



Resim 1.4: Vagonuna blok yerlestirilmesi ve boslugun takozla desteklenmesi

Istenilen ebat ve sekle gore secilen blok, celik halatlar yardim ile 6nce dort tarafindan
askiya alinir. Elle kumandal: ving yardimu ile blok dikkatlice kaldirilarak vagon Uzerine agag
takozlara oturacak sekilde birakilir. Resm 1.5 te ving yardimiyla blogun arabaya
yuklenmesi gorilmektedir.

Resim 1.5: Gezer dis vincle arabaya blogun yuklenmesi

1.5. Vagonu K esim Alanina Ilerletmek

Vagon Uzerine bosluksuz olarak yerlestirilen blok ST kumanda panosundan kumanda
edilerek ST testeresi altinailerletilir (Resim 1.6). Ilerletme sirasinda testere kenara gekilmis
olmalidir. Carpmalara kars1 ayrica dikkat edilmelidir.



1.6. Plaka Kalinhk Ayari

Plaka kalinlik ayar1 verilen siparise gore otomatik olarak ST tezgém panosundan
verilir. Istege gore silim pay: da birakilarak 1,2cm — 2,2cm — 3,2cm kalinliklarinda ve testere
capina gore de 65cm genisliginde plakalar kesilebilmektedir. Ozel kesim mermer
istenildiginde yatay testere ¢apina gore daha kalin plakalar kesilebilmektedir. Resim 1.6 da
kalinlik ayarinin verildigi ST kumanda panosu goril mektedir.

Resim 1.6: ST kumanda panosu

1.7. Amper Ayari

Kesilecek mermer cinsinin sertligine gore otomatik olarak panoda makine amper
degeri gorulir. Bu deger yaklasik olarak 250 amper civarindadir. Operator bu amper degerini
gbzetim altinda tutmak durumundadir. Testerenin sikismast durumunda amper degerinde
sapma olur. Bu gibi durumlarda ilerleme hizi disurdlir. Otomatik ST makinelerinde
testerenin sikismasi veya diger olumsuz durumlarda otomatik olarak ilerlemeyi distrmekte
veya sistemi durdurmaktadir. Bu da emniyetli kesim gerceklestirmektedir. Amper ayarim
gbsteren pano Resim 1.6 da gorilmektedir.

1.8. ilerleme Miktar (Y lizey Kesme Hizi)

YlUzey kesme hizi, birim zamanda kesilen malzeme miktar1 olup genellikle cm?/dk.
olarak ifade edilir. Kesme hizini veren baginti:

V=(LxH)xt

V: Kesme Hiz1 (cm?/dk.)
L: Tasin Uzunlugu (cm)
H: Tasin Y tksekligi(cm)
t: Kesmeye harcanan stre (dk.)

Kesme hizi gevresel hizla birlikte testereye uygulanan baskiya baglidir. Elmasli
dairesel testerenin mermerdeki kesme hizi 500cm?/dk. civarindadhr.



1.8.1. Cevresel Hiz

Elmas soketli dairesdl testerelerde cevresel hiz ve ilerleme miktari, kesilecek tasin
sertlik ve asindinciligina bagl: olarak secilir. Istenilen gevresdl hizi karsilayacak motor
devirleri testere imalat¢: firmalar: tarafindan verilmektedir. Tablo 1.1’ de testere ¢apina gére
cevresd hizlar gorilmektedir.

Gereginden dusik cevresel hizlar, elmasin kesme islemini, gergeklestirebilecegi
carpma hizi azalacagindan verimsiz bir kesme yapar. Aym zamanda testerenin asinmasin
hizlandirir. Yiksek kesme hizi durumunda ise, soketler Gizerinde elmas tanecikleri yeterli
kesme islemi yapamadan matristen kaymakta ve testerenin cabuk tikenmesine yol
acmaktadhr.

Cevresel mz (m/sn) kayag cesitlerine gore;
> Granit gibi sert taglarda 20-30

> Mermer gibi orta sert taslarda 30-50
> Travertenlerde ise 50-65, olmalidur.




Cevresel Hiz
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Tablo 1.1 Testere vetestere capina uygun gesitli taglarin cevresel iz degerleri



(UYGULAMA FAALIVETI )

islem Basamaklari

Oneriler

» Suyolunadik kesmicin
blok secimini yapiniz.

Y VY

Istenilen Uriin 6lgiisti ve ebadina gore blok segimi
yapinz.

Suyoluna dik kesim pozisyonunu belirleyiniz.
Gerektiginde blok ¢cevirme makinesi ile blogu
ceviriniz.

» Vingle blogu kaldirimz.

Ving halatimi blok etrafinadengeli bir sekilde dort
taraf1 askiya alacak sekilde baglayimz.

Ving kumanda panosundan ving gezer arabasinm blok
Uzerine getiriniz.

Kumandaile halatin gerginligini alimz.

Blogu ST arabasina yikleyecek sekilde kaldirinmiz.

» Blogu ST vagonuna
yerlestiriniz.

Vagon ylzeyini mermer parcaciklarindan temizleyerek
yikayinz.

Birbirine paralel iki agag takozu vagon tzerine
birakinmz.

Halatlar1 blok Gzerinden ¢dziinlz.

Vinci uzaklastirinmz.

Arabay ileri geri hareket ettirerek bosluk olup
olmadiginm kontrol ediniz.

Bosluk varsa agag takozla blogun boslugunu
besleyiniz.

» Vagonu kesim alamna
ilerletiniz.

ST testeresini kenara gekiniz.
ST panosundan vagon ilerlemesini yapinz.

» Plakakalinlik, amper ayar
veilerleme miktarim

seciniz.

VV VYV |[VV| V VYVV VY VVV VY V¥V

Tas yuzeyini tiraglamak icin 8-10cm kalinligim swigler
yardimiyla ayarlayiniz.

Blok ebatlarin dlgerek kontrol yapiniz.
Makineilerleme ve gevresdl hiz miktarim ayarlayimz.
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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-Asagidaki faktorlerlerden hangist mermer blok ebat kontrolinde etkilidir ?
A)  Blok sekli
B) Kesim pozisyonu
C) Renk durumu
D) Heps

2- Kesm icin kullamlacak su kontrolt nasil yapilir ?
A)  Vanakontrol edilir.
B) Testere kontrol edilir.
)] Su filtresi kontrol edilir.
D)  Vagon kontrol edilir.

3- Asagidakilerden hangis su basincimin azalmas sonucu testere ve makinede
olusabilecek olumsuzluklardan degildir?

A)  Asiritoz ve sesolusur.

B) Kesim élcllerinde sapmaolur.

C)  Soketler cabuk asinir.

D) Blok vagonu hareket eder.

4- Kesm airasinda titresim olusmasi ne tir bir problemin oldugunu gosterir?
A)  Bloklavagon arasinda bosluk vardir.
B)  Soket atnustir.
C) Makine motoru arizalidir.
D)  Subasinct azalmigtir.

5- Elmadh dairesel testerenin mermerdeki kesme hizi ne kadar dir ?
A) 200cn?/dk. B)500cn?/dk. C)350 cn/dk. D)600 cm?/dk.

Asagidaki bogluklar: doldurunuz.

6- Blokla vagon arsindaki bosluk, blok ylzeyinin........................ olmasindan
kaynaklanmaktadir.
7- Boslugu gidermek icin bloklavagon arasint ..............ccooeeiiiviienennn. gerekmektedir.

8- Testerenin sikismasi durumunda amper degerinde sapma olur. Bu gibi durumlarda
........................................... disardldr.

11



Asagidaki sorular: Dogru (D) veya Yanlis (Y) seklinde cevaplayiniz.

(.......) 9. Vagon Uzerine yerlestirilen blok ST testeresi atinadleitilerek ilerletilir.
(-......) 10. Plaka kalinlik ayar1 verilen siparise gore otomatik olarak ST tezgéhi panosundan
verilir.
DEGERLENDIRME

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

ACIKLAMA: Asagida listelenen davranislar kendinizde gozleyemediyseniz “Hayir”,

gbzlediyseniz “Evet” kutucugunu isaretleyiniz.

Degerlendirme Olclitleri

Evet

Hayr

1. | Siparis plaka 6l¢llerine gore blok kontrol i yaptimz mi?

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

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

Blogu yuklemeden 6nce vagon tabanim mermer parcalarindan
temizlediniz mi?

Vagon Uzerine ayn 0l¢lde agag takozlar koydunuz mu?

Blogu ving yardimyla ST gezer vagonuna yuklediniz mi?

Vagonu testere dtinailerlettiniz mi?

© | N|jo o &

Plaka kalinlik ayarim verilen siparise gore otomatik olarak ST
tezg@hi panosundan yaptimz mi?

Cevresdl hiz ve ilerleme miktarini, kesilecek tasin sertlik ve
asindiriciligina bagli olarak sectiniz mi?

DEGERLENDIRME

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

geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bloktan ST ile mermer plakal/fayans Uretimi icin ilk asama olan kesim islemini
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bulundugunuz yerdeki mermer fabrikalarinin blok kesimi icin kullamlan ST
gesitlerini arastirimiz. Calisma sistemleri nasildir? Belirleyiniz.

2. ESTE (ST) PLAKA KESiMi
2.1. Este Makin€leri

Mermer plaka ve fayans Uretimi yapan fabrikalarin buylk cogunlugunu ST
makinelerinde yapmaktadir. Bu makineler 1,8m-3,0m ¢apinda, 4-6mm kalinliginda dairesal
bir disk etrafina tutturulmus soketlerle kesim yaparlar. Donme hizlar1 yutksektir. Hiz
kontrolludurler, hidrolik sistem vasitasiylailerlerler. Genellikle fayans hatti icin gerekli olan
plakalarin bloktan kesilmesinde kullanilirlar. Maksimum kesme derinligi disk ¢apina gore
degisir. Takilabilir en buydk disk ¢api motor glctyle ilgilidir. Ayrica hizlar: kayis kasnak
mekanizmasina sahip olduklarindan kasnak degistirmek suretiyle kontrol edilir. Resim 2.1 de
dort kolonlu ST makinesi gorulmektedir.

Resim 2.1: Dért kolonlu ST makinesi
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Disk degistirilirken yerine yenisi takildiginda bunun yerine tam oturmasi saglanmali,
eksenden sapma olmamalidir. Y Uke girmeden 6nce bu kontrol mutlaka yapilmalidir. Ayrica
disklerin takilma yoni de énemlidir. Burada el maslarin yoni kesmeye karsit olmalidir.

Bu makineler fayans hattina yakin kurulmalidir. ST* ler de verim 8 saatte 65-70 m?
kesim olarak degismektedir. Bu deger orta sertlikteki bir mermer igin verilmistir. Kesim
sirasinda dikkat edilecek bir hususta testereye kaynatilmis elmas soketlerin icerigindeki
silisyum karbirlerin ortaya gikmasi agisindan kesim yaparken yumusak (traverten) +orta sert
(kristalin) + sert (bgj) tas kesimleri yapiimalidir. Yani ST makinesine yeni takilmis bir
testere ile ilk 6nce bg tlrd taslar kesilmemelidir. Bu makinelerde kullamlan testerelerde
180cm olanlarinda 100-125 soket, 150cm olanlarinda 84 civarinda soket bulunur.

2.1.1. Ceyitleri
ST'ler genel yapist itibarylaiki cesittir;

»  iki kolonlu ST,
> Dort kolonlu ST.

Bu makinelerde ortak ¢zellik bir dikey testere, bir de yatay testere bulunmasidir.
Dikey olarak 800mm c¢aptan 1800mm ¢apa kadar olan testereler kullamimakta, yatay testere
ise 350mm-500mm c¢apa kadar degisebilmektedir. Bu tezgahlarda dikey testereyi ¢alistiran
ana motor 75kW ile 150kW arasinda degismektedir. Yatay testereyi calistiran motor ise
25kW ile 35kW arasindadhr.

iki kolonlu ST de koprii sadece asag1 yukar: hareket edebilmekte iken, dort ayakli ST
deiki degisik hareketi yapabilir. Dort kolonlu ST ler iki kolonlu ST’ lere oranla daha pahal
makinelerdir. Kesm hassasiyeti Dort kolonlu olanlarin daha yiksektir. Bu nedenle ihrag
edilecek taglar genelde dort ayakli ST’ lerde kesil mektedir.

2.1.1.1. iki Kolonlu ST’ler ve Calisma Sistemi

Bu makineler iki kolon Gzerinde bir kdpriden olusmustur. Kolonlar genelde dékim
malzemeden imal edilmistir. KOpri gévdesi dokimden yapilan makineler tercih sebebidir.
Dikey ve yatay testerelerin bulundugu kopri saga-sola hareketlidir. Bu hareket cogunlukla
hidrolik sistemle yapilmakta, son zamanlarda kramayer disli Gzerinde rediktor ve elektrik
motoru ile hareket ettirilmektedir. Resim 2.2 de iki kolonlu ST ile blok kesimi
gorilmektedir. ST’ de blok tasin konuldugu araba sistemi vardir. Araba kesim sirasinda sabit
kalir. Testerenin ilerlemesi ile tas kesimi gerceklestirilir. Ilk kesim bittikten sonra elektronik
sayaglar istenilen kalinlik miktar: kadar testereyi ilerletir ve ikinci kesimi gergeklestirir. iki
kolonlu ST’ ler de hem araba hareketli hem de kopri Uzerindeki testere hareketlidir. Bu
hareketler sonunda blok tas veya moloz diye tabir edilen kiicik boyutlu bloklarin 1cm, 2cm,
3cm'lik ¢esitli boylarda kesimleri yapilir.
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iki kolonlu ST’lerde testere capina gore degisen yiksekliklerde plakalar kesmek
mimkindir. Ornegin 1200mm capta dikey testere kullanlarak makinede en fazla 42 cm
genislikte taslar kesilebilir. 1600mm ¢apinda bir testere takildiginda 63cm yikseklige kadar
taslar kesilebilmektedir. Bu da gosteriyor ki; Uretilen taslarin %70-80 oraminda 6l ¢ller bu tip
tezgahlarda rahatlikla kesilebilmektedir.

iki kolonlu ST’lerde vagon hareketi ile tasin kalinliklar elde edilmektedir. Vagon
hareketi vidal1 ve bu mile bagli elektrik motoru ve motora bagli rediktor ile saglanmaktadir.
Otomatik saya¢ sayesinde araba Uzerindeki tas ile birlikte istenilen miktar hareket ettirilip
tasin kalinlhig: ayarlanabilmektedir.

Resim 2.2: iki kolonlu ST ile blok kesimi

Bu sistemde zamanla meydana gelen arizalar nedeniyle taglarin kalinliklarinda
istenilen dlciler alinamamaktadir. Ornegin; 2cm kalinhiginda kesim yapilirken, somunda ve
milde meydana gelen bosluklar neticesinde tas, 1,5cm kalinliginda veya 2,5cm kalinlhiginda
Gikabilmektedir. Bunun icin sekttrde teknik bilgilerden yoksun elemanlar galistirildiginda bu
gibi standart dis1 kesimler olabilmektedir. Bu da Uretim kaybina ve ekonomik kayiplara
neden olmaktadir.

2.1.1.2. Dort Kolonlu ST’ ler ve Calisma Sistemi

Bu makinelerde dort adet kolon bulunmakta ve bu kolonlar zerine de kdpri
yerlestirilmektedir. Dort kolonlu ST’ lerde vagon sabittir. Hareket ettirilmez. Vagon sadece
tasin yerlestiriimesinde ve stok sahasindan tezgéh atina tasin ilerletilmesinde kullanilir.
Koprundn ise hem asag yukari, hem de saga sola hareket kabiliyeti vardir.

Koprunin asagi yukar: hareketi vidali millerle yapilmaktadir. Hareket, 3-4kW’lik
elektrik motoru ile saglanmaktadir. Koprudeki testere grubunun ileri geri kesme hareketi
yagli kizaklar Gzerinde veyaigne bilyeli yataklar tUzerinde vidali1 millerle saglanmakta ve bu
hareket ayr1 birer elektrik motoru ile olusmaktadir. Koéprunin kesme hareketini saglayan
testerelerin tasin icersinde ilerlemesi ise hidrolik sistemle saglamaktadr.
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Makinenin her tlrll hareketi elektrik panosundan kontrol edilir (Resim 2.3). Tezgéh
Uzerindeki swicler sayesinde hareket alan devamli kontrol altinda tutulmaktadir (Resim 2.4).

Resim 2.3: Dort kolonlu ST makinesi

Resim 2.4: Swi¢ yardimu ile har eket sinirlamasi

Son zamanlarda say1sal denetimli bilgisayar sistemli makineler de mermer sektériinde
kullanmimaya baglamistir. Resim 2.5'te bu tip makine ile tasin kesimi gorilmektedir. Dort
kolonlu ST’ lerde blok tasin durumuna bagli olarak 8 saatte 80m? ile 120m? arasinda tas
kesimi yapilabilmektedir.
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Resim 2.5: Bilgisayar kontrollt ST ile blok kesimi
2.1.1.3. ST Kisimlari

Dort kolonlu bir ST tezgéhi baglica su kissmlardan olusmaktadir;

Kesim Arabasi,

Koprd,

Yan Kdprler,
Kolonlar,

Vagon,

Elektrik Sistemi,
Kesim Kontrol Sistemi.

VVVYVYVVY

Resim 2.6’ da ST tezgahi, kisimlar: ve teknik 6zellikleri verilmistir.
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Resim 2.6: Dort kolonlu ST ve kissmlari
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| Max blok ebatlar: (@1200mm disk ile) 320 x 220 x 220 cm

|
|Dikey disk ¢ap: 100-170 cm |
|[Max dikey disk say1si 2 |
| Anamotor giicu 180 hp |
|Disk tastyict araba motor giici 4hp |
| Y atay disk capt 45cm |
| Y atay disk motor giici 25 hp |
|K&prii yatay hareket motor giic 2hp |
|Koprii dikey hareket motor giicii 5 hp |
|Agirlik 18.500 kg |
| Toplam elektrik giicti 160 kw ‘
Tablo2.1: ST Makines teknik 6zellikleri

> Kesm Arabasi: Komple pik dokme demirden Uretilir, bu sayede gigl ve agir
bir yapiya sahip olmasi ve kesim esnasinda olusan titresimleri absorbe etme
0zelligi kazandirilmustir. Bu sistem komple yag filmi tzerinde calisir ve calisma

Omri en az 15 y1l olarak belirlenmistir (Resim 2.7).

Resm 2.7: Kesim arabasi

> Kopri: Makinenin en 6nemli bolimi olan kdprl asinmaya son derece

mukavim GG 23-25 standardinda 6zel alasimli pik dokme demirden imal edilir,
bu malzeme 0©zellikle korozyona ve asinmaya karst direnci yiksek aym
zamanda titresimleri emme 6zelli gine sahiptir (Resim2.8).
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Resim 2.8: Képri veyan kopri

Yan Kdpriler: Ana kopriyu tasiyan yan kopruler celik konstriksiyon olarak
imal edilir. Hareketli ylzeyleri yag filmi Uzerinde calisarak paslanma ve
asinmaya karst korunmustur. Koéprinin tahrik kismina yakin olan kayici
ylzeyleri, 6zel alasimli bronz kizaklar Uzerinde calisir, boyleikle kdpri hassas
ve kararl1 bir ilerleme yapabilmektedir (Resm2.8).

Kolonlar: Makinede 4 adet pik dokme demirden yapilmis kolonlar Uzerinde
celik traverder ile kurulur, kizak yuzeyleri 6zel kapaklarla toz ve sudan
korunmustur, kdprinin yukar: asagi hareketi kolonlarin igine korumal: olarak
yerlestirilen dort hassas vida ile saglanir, kesim hassasiyeti kolonlara ve kdpri
Uzerine yerlestirilen enkoderlerle saglanir (Resim 2.9).

Resim 2.9: Kolonlar ve kesim kontrol sistemi

Vagon: Blok tasiyict vagon c¢elik konstriksiyon olarak imal edilir ve raylar
Uzerinde elektrik motoru vasitas: ile hareket eder, makine ihtiyaca gore 6n ve
yan ¢ikigh olarak Uretilebilir, standart ST makinelerinde 1 adet vagon ve 6 m
ray bulunmaktadir (Resim 2.10).
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Resim 2.10: Vagon

> Elektrik Sistemi: Tum elektrik donammu endustri standardi malzemelerden
secilmektedir, paneller elektrostatik boya ile boyanir, tim kablolar elektrik
semasina uygun olarak numaralandirilir.

> Kesim Kontrol Sistemi: Makine ilerleme islemini yaptiktan sonra 3m/dk.’ l1k
bir hizla tasa dogru otomatik olarak yaklasir, bdylece testerenin bosta kaldig:
siire minimum duizeyde tutulur. Daha sonra testere tasa daha disiuk bir hizla
yaklasik 15-20cm girer, bdylece 6zellikle sert taslarin kesiminde testerenin tasa
hizl1 girmesinden kaynaklanan kalinlik hassasiyetinin bozulmasi ve testerenin
erken asinip, balans yapmas: problemlerinin 6éniine gecilir. Daha sonra makine
ayarlanan potansiyometre hizina gegerek kesim iglemini tamamlar.

2.2. EsteMakinderi ile Blok K esimi

2.2.1. Tas Ust Yiizeyini Tiraslama

Mermer bloklar ocaklardan yuzeyleri sekilsiz olarak gelmektedir. ST makinesinde
plaka kesimine baslamadan once, plaka kenarlarimn diizgiin ¢ikmast igin blogun tiraslanmast
gereklidir.

Vagon Uzerine alinan blok testere atina ilerletildikten sonra blok kesim dlguleri
kontrol edilerek tiras pay:1 belirlenir. Daha sonra testere yatay ilerleme miktar1 ayarlamasi
yapilir. Bu miktar yaklasik 8-10 cm civarindadir. Swi¢ ayarlamas: yaparak kopri ilerleme
miktart sinirlandirilir. Resim 2.11'de testerenin tiraslama islemi icin yapilan hazirlik
gorilmektedir.

Resim 2.11: Blok tiraslama hazir g
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Daha sonra testere calistirilarak blok yiizeyindeki purizltlik giderilinceye kadar
kesim islemi yapilir. Resim 2.12' de tiraglama islemi gorilmektedir.

Resim 2.12: Blok yiizeyi tiraslama
2.2.2. Tas Kesimini Ger ¢eklestirme

Makine kalinlik ayar1 (1,2-2,2-3,2cm) cila pay1 da verilerek ayarlanmir. Su sistemi
acilir. Testere ilerleme islemini yaptiktan sonra 3m/dak lik bir hizla tasa dogru otomatik
olarak yaklasir, boylece testerenin bosta kaldig: siire minimum diizeyde tutulur. Daha sonra
testere tasa daha disik bir hizla yaklagik 15-20cm girer, boylece ¢zellikle sert taglarin
kesiminde testerenin tasa hizl1 girmesinden kaynaklanan kalinlik hassasiyetinin bozulmas: ve
testerenin erken asimp balans yapmas: problemlerinin 6niine gecilir. Daha sonra makine
ayarlanan potansiyometre hizina gegerek kesim iglemini tamamlar. Resim 2.13' de tag kesim
islemi gorulmektedir.

Resim 2.13: Tas kesim islemi
Kesm islemi sirasinda dikkat edilecek hususlar su sekilde siralanabilir;

TUm koruyucularin yerinde takili olmasina dikkat edilir.

Kesim 6nces hazirliklarin titizlikle yapilmas: gereklidir.

Operator kesm sirasinda makine basindan ayrilmamalidir.

Kumanda panosu siirekli gozetim atinda bulundurularak kesim sirasinda
olusabilecek olumsuzluklara aninda miidahale edilmelidir.

Kesim sirasinda su basing kontrold, iz ve ilerleme kontrolleri yapilir. Testere
koreldiginde veya su miktarinda azalma gorildigiunde iz ve ilerleme
disurdlmelidir.

YV VVVYV
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2.2.3. Kesilen Plakayi istifleme

Klasik ST makinelerinde kesilen plaka operattr tarafindan elle alinmaktadir. Testere
plakay: kestikten sonra otomatik olarak geriye cekildiginde plaka kesildigi blok tzerinden
ainir. Plaka batina gore bir veya iki kisi bu islemi gerceklestirir. Resm 2.14'te blok
Uzerinden kesilen plakanin alinis1 gorilmektedir.

Resim 2.14: Blok tUzerinden kesilen plakamn alinist

Alinan plakalar daha sonra ebatlama veya yarma makinesine gidecek sekilde istiflenir.
Istifleme palet veya kasa icersine olur. istiflenen paket veya kasaya dik, palet icersine yatik
halde birakilir. Resim 2.15'te istiflenmis plakalar gorilmektedir. istiflenen mermer plakalar
daha sonra forkliftle ebatlama veya yarma makinesine gonderilir.

G |

Resim 2.15: istiflenmis plakalar
Istifleme isleminde dikkat edilecek hususlar su sekilde siralamak miimkiindiir;

Plaka kenarlar: ¢itlamamalidir.

Plakalar arasinda mermer parcaciklar: girmemelidir.

Zamandan kazanmak icin palet ve sandiklar makineye yakin olmalidir.
Istif yeri, calisma alanim kapatmayacak sekilde diizenlenmelidir.

Istif alam forklift calisma sahasinaimkan verecek sekilde olmalichr.

VVVYY
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ST tezgéhlarimin plaka kesiminden sonra kesilen plakay: otomatik olarak alip istifleme
yapan gelismis tipleri de vardir. Bu makinelerle plaka alimi ve istifleme igin galistirilan
eleman sayisi azaltmakta, Uretim miktar: artmakta, isletme, zamandan ve iscilikten tasarruf
saglamaktadir. Resm 2.16' da otomatik plaka alim yapan ST tezgah gorilmektedir.

Resim 2.16: Otomatik plaka alimi yapan ST tezgahi
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Asagidaki blok parcasim dort kolonlu ST makinesinde 2,2cm kalinliginda kesiniz.
NOT: Olctiller serbest olup eldeki mevcut bloklardan faydalanil abilir.

islemler Degerlendirme
» Blok vagonunu temizleme ve hazirlama siiresi 5 dk.
» Vagonu zerine blok yikleme siiresi 10 dk.
» Testere hazirlamave vagon ilerletme siires 5 dk.
» Blok kesim 6l culerini kontrol ederek tiras payin belirleme 5 dk.
» Blok yizeyini tiraglama siresi 10 dk.
» Bir plakalik kesim siires 3 dk.
» Bir plakay istifleme sliresi 2 dk.
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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- ST makinéleri hangi isler icin kullanlir ?
A) Ocaktan blok ¢cikarma B) Plakalarin bloktan kesilmesinde
C) Plaka parlatma D) Plaka dolgu islerinde

2- ST'ye yeni takilmis testere ile kesm yaparken, tas cinsine gore siralama nasil
olmahidir?

A) Bg + traverten + Kristalin B) Kristalin + be + traverten

C) Traverten + bg + kristalin D) Traverten + kristalin + bgj

3- ST’lerin gesitleri hangi sikta dogru verilmistir?
A) ki kolonlu ST - Dort kolonlu ST. B) Cok diskli ST - Tek diskli ST
C) Yatay ST - Dikey ST D) 80 Lamal1 ST —40 Lamal1 ST

4- ST’ de 1600mm capinda bir testere takildiginda en fazla kag cm yukseklige kadar
taslar kesilebilmektedir?

A) 100cm B) 35cm
C) 63cm D) 42cm
5-iki kolonlu ST’ ler de plaka kalinhg nasil elde edilir?
A) Vagon hareketi ile B) Araba hareketi ile
C) Testere hareketi ile D) Kopru hareketi ile

6- DOrt kolonlu ST’ lerde vagon hangi amacla kullamimaz?
A) Tasin yerlestirilmesinde
B) Stok sahasindan tezgah atinatasin ilerletilmesinde
C) Plakakalinlik ayarinda
D) Artik kapaklik taslarin atilmasinda

7- Koprunun asag yukar hareketi hangi sistemle saglanmaktadir ?
A) Pnomatik sistemle B) Hidrolik sistemle
C) Disli sistemle D) Vida millerle

8- Dort kolonlu ST’ lerde kesme har eketini saglayan kismi asagidakilerden hangisidir ?
A) Raylar B) Vagon C) Kopri D) Araba

9- Asagidakilerden hangis dort kolonlu ST’ nin kiamlarindan degildir ?
A) Kolonlar B)Kesmband: C) Vagon D) Yan Kopruler
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10- ST’ de kesm yapmadan 6nce tir aglama yapilmasinin amaci nedir ?
A) Plaka kenarlarinin diizginligti icin B) Kalinlik kontoluicin
C) Cilapayiicin D) Hichiris

Agsagidaki bosluklar: doldurunuz

11- Tiraslamaigin testere yatay ilerleme miktart......................... cm ayarlanr.

12- Kopriilerleme miktart..........oooveiiiiiie i, ile sinirlandirilar.

13- Makinekalinlik ayart............ccooevveveiieinennn. verilerek ayarlanir.

14- Testere ilerleme islemini yaptiktan sonra .......................... bir hizla tasa dogru
otomatik olarak yaklasir.

15- Klaskk ST makinelerinde kesilen plaka...........ccooevviiiiiiiiinninn .. tarafindan
alinmaktadir.

Asagidaki sorularz Dogru(D) veya Yanlus (Y) seklinde degerlendiriniz.
(-......) 16. ST makinelerinde ortak 6zellik bir dikey testere, bir de yatay testere bulunmasidir.

(.......) 17.1ki kolonlu ST de koprii sadece asag: yukar: hareket edebilmekte iken, dortayakl
ST deiki degisik hareketi yapabilir.

(.......) 18. Dort kolonlu ST’ lerde vagon hareketlidir.
(-..e-.) 19. Alinan plakalar kesim sonrasi ebatlama makinesine gidecek sekildeistiflenir.

(.......) 20.Istifleme yeri kesim alanindan uzak bir yerde segilir.

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

ACIKLAMA: Asagida listelenen davranislar kendinizde gozleyemediyseniz “Hayir”,

gbzlediyseniz “Evet” kutucugunu isaretleyiniz.

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayr

1. | ST testeresini en kenara gektiniz mi?

Uzerine blok yiiklenmis vagonu kumanda panosundan testere
atinailerlettiniz mi?

Blok kesim dlcuileri kontrol ederek tiras payin belirlediniz mi?

Kesim puantgj kartimi doldurdunuz mu?

K 6pri ilerleme miktarin belirlediniz mi?

Tiraslamaislemini yaptiniz mi?

Kesim islemini gergeklestirdiniz mi?

O NI |gO A~ DN

Istiflemeyi yaptimz n?

DEGERLENDIRME

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

geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Mermer Plaka Kesimi—2 modultnu bitirmis durumdasimz. Eger bu modult basar: ile
tamamladiysaniz burada elde ettiginiz yeterlikleri bundan sonraki modillerde de sik sik
kullanacagimzi unutmayimz. Bu konularin daha bircok kez karsimza gikacagimn farkinda
olarak burada kazandirilan yeterliklerinizi gelistirmek ve gincel gelismeleri takip etmek
alamimzda yetismis bir el eman olmanmzi saglayacaktir.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1 CEVAP ANAHTARI

1. D

2. B

3. D

4, A

5. 500cm?/dk.

6. sekilsiz

Agag

7. takozla
desteklemek

8. ilerleme hizi

9. Y

10. D

OGRENME FAALIYETI-2 CEVAP ANAHTARI

1 B

2. D

3. A

4. C

5. A

6. C

7. D

8. C

0. B

10. A

11. 8-10cm
12. swich
13. Cila payr
14. 3m/dak
15. operator
16. D
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17.
18.
19.
20.
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