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A¢IKLAMALAR 
ALAN  Seramik ve Cam Teknolojisi 

DAL/MESLEK  Dekoratif Cam, End¿striyel Cam 

MOD¦L¦N ADI Bizote 

MOD¦L¦N TANIMI 

Bizote makinesinin ayarēnē yapma, cam paralarē ve aynalarē 

makinede iĸleme hakkēnda bilgilerin kazandērēldēĵē bir 

ºĵrenme materyalidir.  

S¦RE 40/24 

¥N KOķUL  

YETERLĶK Bizote yapmak 

MOD¦L¦N AMACI 

Genel Ama 

Bu mod¿l ile uygun ortam saĵlandēĵēnda; tekniĵine uygun 

olarak bizote yapabileceksiniz. 

Amalar 

1. Tekniĵine uygun olarak bizote makinesinin ayarēnē 

yapabileceksiniz. 

2. Tekniĵine uygun olarak cam paralarē ve aynalarē 

makinede bizote yaparak iĸleyebileceksiniz. 

EĴĶTĶM ¥ĴRETĶM 

ORTAMLARI VE  

DONANIMLARI  

Ortam:  Makine atºlyesi 

Donanēm: Cam paralarē ve aynalar, cam yēkamak makinesi, 

makine bakēm ve temizlik ara gereleri,  bizote makinesi 

¥L¢ME VE 

DEĴERLENDĶRME 

Mod¿l iinde yer alan her ºĵrenme faaliyetinden sonra 

verilen ºlme aralarē ile kendinizi deĵerlendireceksiniz. 

¥ĵretmen mod¿l sonunda ºlme aracē  (oktan semeli test, 

doĵru-yanlēĸ testi, boĸluk doldurma, eĸleĸtirme vb.) 

kullanarak mod¿l uygulamalarē ile kazandēĵēnēz bilgi ve 

becerileri ºlerek sizi deĵerlendirecektir.  
 

 

A¢IKLAMALAR 
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GĶRĶķ 
 

Sevgili ¥ĵrenci, 
 

Sektºrlerin ana hedefi, en kēsa zamanda, en az ¿retim maliyeti (hammadde, elektrik, 

iĸilik giderleri vb.) ile t¿keticinin beklediĵi kalitede ¿retimi gerekleĸtirmektir. Cam iĸleme 

makineleri de hēzla geliĸmektedir. Bizoteli cam/ayna dekoratif amala yaygēn olarak 

kullanēlmaktadēr. Bu nedenle bizoteli cam/ayna mobilya ve inĸaat sektºrlerinde ºnemli bir 

yer almaktadēr. 
 

G¿n¿m¿zde, sanayide gittike artan sayēda kullanēlan bizote makineleri, ¿retime 

esneklik, para baĸēna d¿ĸ¿k maliyet, istenilen tolerans ve kalitede para ¿retimi gibi 

konularda b¿y¿k kolaylēklar saĵlamaktadēr. M¿ĸteri memnuniyeti ok ºnemlidir. Bu nedenle 

makineleri tanēmak ve doĵru kullanmak gerekir. 
 

Bu mod¿l sonunda edineceĵiniz bilgi ve beceriler ile bizote makinesini tanēma, 

makine ayarlarēnē yapabilme ve verilen resme uygun bizote yapabilme becerilerini 

kazanacaksēnēz. 
 

  

GĶRĶķ 
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¥ĴRENME FAALĶYETĶï1 
 

 

 

 

Bu faaliyette verilecek bilgiler doĵrultusunda uygun ortam saĵlandēĵēnda tekniĵine 

uygun olarak bizote makinesinin ayarēnē yapabileceksiniz. 
 

 

 

 

 

ü Bizote nedir araĸtērēnēz. 

ü Ķnternet veya evrenizdeki sanayi kuruluĸlarēnda mevcut bizote makinelerinin 

ºzelliklerini araĸtērēnēz. 

ü Okulunuzdaki bizote makinesinin kullanēm kēlavuzunu ºĵretmeninizden 

isteyerek inceleyiniz. 

ü Bizote makinesinde  kullanēlan diskler, parlatēcēlar, soĵutucular hakkēnda bilgi 

toplayarak dosya hazērlayēnēz. 

 

1. BĶZOTE MAKĶNESĶNĶN AYARINI 

YAPMA  
 

Cam iĸleme s¿relerinin ºnemli aĸamalarēndan biri de camēn bizote edilmesidir. 

Bizote;  Ķngilizce ñbevelò sºzc¿ĵ¿nden t¿retilmiĸtir. Sºzc¿k anlamē eĵim, eĵrilik, meyil, aē 

anlamēna gelmektedir. Camda bizote ise camēn kenarēnēn 90
o
, cam ºn kºĸesinin ise istenen 

aēda perdahlanmasēdēr  (eĵim vermek, eĵik kesmek, eĵimli yapmak). D¿z cam bloklarēndan 

kullanēm ºl¿lerine gºre ĸekilli veya d¿z kesildikten sonra en dēĸ kenarlarēnēn 3Á eĵimden 

baĸlayēp 45Áôye kadar aēyla, 1 mm geniĸlikten 50 mm geniĸliĵe kadar eĵimle yapēlan pah 

iĸiliĵidir. 
 

ķekil 1.1ôde bizote yapēlan bir cam kenarēnē gºrmektesiniz. Bizote geniĸliĵi aē ile 

deĵiĸir. Bizote yapēlan kenarēn parlak olmasē isteniyor ise matlaĸan kesim y¿zeyi ikinci bir 

iĸlemle kee ve kimyasallar yardēmēyla parlatēlmasē gerekir. Aynalarēn veya camlarēn bizote 

makinesi adē verilen bir makine ile kenarē tēraĸlanmasēna bizoteli cam/ayna adē verilir.  

¥ĴRENME FAALĶYETĶï1 

AMA¢ 

ARAķTIRMA 
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ķekil 1.1: Bizote yapēlmēĸ camēn yandan gºr¿n¿ĸ¿ 

Bizote iĸlemi, mobilya dekorasyon alanlarēnda kullanēlan cam ¿r¿nlerinin 

iĸlenmesinde kullanēlēr. Her t¿r kalēnlēktaki camda deĵiĸik bizote geniĸlikleri ile gºr¿nt¿ 

efektleri oluĸturulabilir. Cama estetik gºr¿n¿m kazandērmak iin prizmada olduĵu gibi ēĸēĵē 

yansētma efekti bizote yapēlarak verilebilir. Bizote uygulamasē kullanēldēĵē yerde derinlik ve 

ēĸēk kērēlmasē ile zenginlik katar. Ayrēca eĸitli geometrik ĸekilde kesilen camlar ¿zerine de 

bizote uygulanabilir.  
 

Camēn/aynanēn kenar formuna gºre bizote t¿rleri; 

ü D¿z bizote: Bizote yapēlan camēn kenarē bir doĵru boyunca ilerliyorsa d¿z 

bizote denir. 

ü Forma bizote: Eĵer camēn/aynanēn kenarlarē eĸitli formlarda ise buna da 

forma bizote denir. 
 

Resim 1.1ôde bizote ºrneklerini gºrebilirsiniz. 

 

Resim 1.1: Bizote ºrnekleri 

1.1. Bizote Makinesinin ¥zellikleri  
 

Cam ve aynada bizote yapmak amacēyla kullanēlan makinelerdir. Bizote yapēlan 

camēn/aynanēn kenar formuna gºre bizote makineleri; 
 

ü D¿z bizote makinesi, 

ü Forma bizote makinesi olarak gruplandērēlēr. 
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1.1.1. D¿z Bizote Makinesi ve Kēsēmlarē 
 

Resim 1.2ôde deĵiĸik d¿z bizote makinelerini gºrmektesiniz. D¿z bizote makineleri 

kontrol sistemlerine ve motor sayēlarēna gºre eĸitli modellerde yapēlērlar.  

 

Resim 1.2: ¢eĸitli d¿z bizote makineleri 

Resim 1.3ôte gºr¿len d¿z bizote makinesinin baĸlēca ana elemanlarē ĸunlardēr: 

ü Kontrol paneli 

ü Konveyºr  

ü Disk dºnd¿rme ¿nitesi 

ü Panel 

ü Elektrik panosu 

ü Yaĵlama ¿nitesi 

ü Seryum oksit tankē 

ü Su tankē 

ü Elmas disk motorlarē 

ü Parlatma kee motorlarē 

ü Pah disk motoru 
 



 

6 

ķimdi kēsaca bu paralarē tanēyalēm. 

 

Resim 1.3: D¿z bizote makinesinin kēsēmlarē 

ü Kontrol Paneli: Kontrol paneli makinelere gºre eĸitlilik gºstermektedir. 

Makine ayar kontrol butonu ve gºstergelerinin bulunduĵu kēsēmdēr. Aĸaĵēdaki 

resimlerde iki farklē kontrol paneli gºrmektesiniz. Resim 1.4ôte gºr¿len Kontrol 

Panosu (a)ôda ampermetre elmas ve parlatēcē diskler camē aĸēndērērken 

motorlardaki elektrik akēmēnē ºler. Cama uygulanan baskē buradan ºl¿l¿r.  

 

(a) 
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(b) 

Resim 1.4: Kontrol paneli  

Resim 1.4ôte gºr¿len rakamlarēn karĸēlēklarē ise ĸºyledir. 

1. Sēfērlama anahtarē 

2. Emergency Stop Butonu: Herhangi bir acil durumda alēĸma modu ne olursa 

olsun tezg©hē durdurmak iin kullanēlacak butondur. Basēldēĵē zaman tezg©hēn 

b¿t¿n fonksiyonlarē durur, tezg©hēn elektriĵi kesilir. Butona basēlēnca, buton basēlē 

olarak kalēr. Buton ¿zerindeki ok yºn¿nde evrilerek yeniden aēlēr. 

3. ¥n pah elmas disk basēncēnē ayarlama buton 

4. Kee basēncēnē ayarlama butonu 

5. Bilgisayar ekranē 

6. Hava basēncēnē ayarlama butonu 

7. Kee basēn gºstergesi 
 

D¿z bizote makinesinin kontrol¿ bu panel aracēlēĵēyla yapēlēr. Resim 1.5ôte bilgisayar 

ekranēnē gºrmektesiniz. Alfabetik ve sayēsal tuĸlar ile veri giriĸi yapēlēr. Yapēlacak iĸlemler 

bu ekranda gºr¿n¿r. Bizote geniĸliĵi,  cam kalēnlēĵē, kenar geniĸliĵi gibi deĵerleri bu 

ekrandan girilir,  camēnēzēn hangi tas veya keede olduĵunu gºrebilmenizi ve iĸleme hēzēnē, 

elmas disklerin cama basma deĵerlerini gºrmenizi ve kontrol etmenizi saĵlar. 

 

Resim 1.5: Bilgisayar ekranē ve fonksiyon tuĸlarē 

Ayrēca motorlarē ama/kapama, konveyºrlerin ileri /geri hareketi, konveyºr¿ 

durdurma, paleti cam kalēnlēĵēna gºre sēkma/gevĸetme, konveyºr¿n hēzēnē ayarlama, acil 

durdurma vb. ayar d¿ĵmeleri bulunur. Ayrēca bu palet ¿zerinde parlatma disklerinin basēn 

ayarlarē yapēlmaktadēr. Basēn gºstergeleri de bu panel ¿zerinde bulunmaktadēr. 
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ü Konveyºr: Camē taĸēyan, ilerleten ve paletler aracēlēĵēyla sēkēp iĸlenmesini 

saĵlayan kēsēmdēr. ¦ bºl¿mden oluĸur.  Birincisi ¿zerine camēn konulduĵu ve 

paletlere kadar ilerlemesini saĵlayan giriĸ bºl¿m¿, ikincisi ¿zerinde paletlerin 

bulunduĵu bºl¿md¿r. Giriĸ bºl¿m¿nden hemen sonra gelir. Ķki karĸēlēklē 

konveyºrden oluĸur. Arkadaki konveyºr sabit ºndeki konveyºr ise enine 

hareket ederek camē sēkmaya yarar. Bu iki konveyºr arasēndaki mesafe cam 

kalēnlēĵēna gºre kontrol paneli ¿zerindeki ekrandan yapēlēr. Camē sēkarak 

aĸēndērēcē diskler ¿zerinden hareket ettirerek iĸlemesini ve ilerlemesini saĵlar. 

¦¿nc¿s¿ de ēkēĸ bºl¿m¿d¿r. Paletler arasēnda iĸlenerek ilerleyen cam 

paletlerden kurtulduktan sonra bu konveyºr ¿zerinden taĸēnarak ilerler, sonra da 

cam konveyºr ¿zerinden alēnēr. Resim 1.6ôda konveyºr¿ ve paralarēnē 

gºrebilirsiniz. 
 

 

 

c 

Resim 1.6: Konveyºr  
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ü Disk dºnd¿rme ¿nitesi: Resim 1.7ôde gºr¿ld¿ĵ¿ gibi red¿ktºrl¿ motor sonsuz 

vida vasētasēyla elmas diskleri bizote aēsē kadar dºnd¿ren ¿nitedir. Bizote aēsē 

bu ¿nite aracēlēĵēyla gerekleĸir. 

 

Resim 1.7: Disk dºnd¿rme ¿nitesi 

ü Panel: Resim 1.8ôde gºrd¿ĵ¿n¿z gibi camēn dayatēldēĵē ve ¿zerinde camēn rahat 

hareket etmesini saĵlayan makaralarēn bulunduĵu kēsēmdēr. Camēn 

devrilmemesi iin arkaya doĵru belli bir eĵimde yapēlmēĸtēr. Makaralarda cam 

ilerlerken s¿rt¿nmeyi azaltarak rahat hareket etmesini ve camēn izilmemesini 

saĵlar. 

 

Resim 1.8: Panel 
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ü Elektrik panosu: Elektrik panosunu Resim 1.9ôda gºrebilirsiniz.  

 

Resim 1.9: Elektrik panosu 

ü Yaĵlama ¿nitesi: Makinenin yaĵlanmasē gereken yerlerine pompayla yaĵ 

ileterek makinenin hareketli kēsēmlarēnēn yaĵlanmasēnē saĵlar. Birlikte alēĸan 

paralar arasēndaki s¿rt¿nmeyi azaltēr. Korozyona karĸē aĸēnmayē engeller. 

Resim 1.10ôda yaĵlama ¿nitesini gºrebilirsiniz. 

 

Resim 1.10: Yaĵlama ¿nitesi 
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ü Seryum oksit (cerium oxide)  tankē: Camē parlatmak amacēyla seryum oksitôin 

konulduĵu kēsēmdēr. ¦zerine konulmuĸ su pompasē vasētasēyla seryum oksit 

karēĸēmēnē parlatēcē disklere iletir. Resim 1.11ôde seryum oksit tankēnē 

gºrebilirsiniz. 

 

Resim 1.11: Seryum oksit tankē 

ü Su tankē: Soĵutucu sēvēlarēn iine konulduĵu kēsēmdēr. ¦zerine bir su pompasē 

konulmuĸtur. Su pompasē tankēn iindeki suyun, borular vasētasēyla aĸēndērēcē 

disklere iletimini saĵlar. Resim 1.12ôde su tankē ve disklere soĵutucularēn 

gelmesi gºsterilmektedir. 

   

Resim 1.12: Su tankē ve disklere soĵutucularēn gelmesi 

ü Parlatma disklerin ayarlanmasē: Parlatma disklerinin basēn ayarē cam 

kalēnlēĵēna, cam y¿zeyine, cam kalitesine baĵlēdēr. Bu nedenle parlatma 

disklerinin basēncēnē duruma gºre ayarlamak gerekir. Parlatma disk basēnlarē 

pnºmatik sistemle olmaktadēr.  
 

Cam ilerleyerek 2 parlatma diski ¿zerine geldiĵinde konveyºr durdurulur. Parlatma 

diskleri bu durumda ñ0ò basēnta tutulur. Sonra elle, parlatma diskleri y¿zey parlayana kadar 

basēn artērēlēr. B¿t¿n parlatēcē diskler iin bu yºntem uygulanēr. Bizote parlaklēĵē iin kee 

disk alēĸma hēzēna ve bizote geniĸliĵine uygun olarak 3-6 bar basēnla alēĸmak zorundadēr. 

Resim 1.13ô¿ inceleyiniz. 
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Resim 1.13: Parlatēcē disklerin ayarlanmasē 

ü Rodaj disklerinin ayarlanmasē: Bu diskler resimde gºsterildiĵi gibi cam 

y¿zeyine daima eĵimli alēĸmalēdēr. Diskleri cama (A) merkezlemek iin el 

tekeriyle (4) yatay ayarlama yapēlēr. Camēn ekseniyle diskin ekseni aynē hizaya 

getirilir. Elmas diskler camē aĸēndērmasē iin el tekeri  (3) ile dikey ayarlama 

yapēlarak camēn aĸēndērēlmasē saĵlanmēĸ olur. Ķlk yatay ayarlama yapēldēktan 

sonra dºnd¿r¿len disk  (D) ile her cam kalēnlēĵē iin dayamalarla (V) disk 

pozisyonu ayarlanēr. Resim 1.14ô¿ inceleyiniz. 

 

Resim 1.14: Rodaj disklerinin ayarlanmasē 
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ü Cam kalēnlēĵē ayarēnēn yapēlmasē: Cam kalēnlēĵēna gºre konveyºr aēklēk 

ayarē, operatºr tarafēndan kontrol paneli ekranē aracēlēĵēyla yapēlēr. Bilgisayar 

ekranēnda cam kalēnlēĵē girilir. Cam kalēnlēĵēna gºre Resim 1.13ôte gºsterildiĵi 

gibi, red¿ktºrl¿ (2) motordan (1) tahrik edilen milden (3) hareket alan 

konveyºr¿n her iki ucunda bulunan red¿ktºrlerle (4) ayarlamalar yapēlēr. Resim 

1.15ôi inceleyiniz. 

  

Resim 1.15: Cam kalēnlēĵē ayarē 

1.1.2. Forma Bizote Makinesi ve Kēsēmlarē 
 

Forma bizote makinesi, eĸitli geometrik ĸekillerde kesilen cam/ aynanēn etrafēnē 

bizote yapmada kullanēlēr (ib¿key, dēĸb¿key, daire, elips vb.). Resim 1.16 ve 1.17ôyi 

inceleyiniz. 

 

Resim 1.16: ¢eĸitli forma bizote makineleri 
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Resim 1.17:  Forma bizote makinesinin kēsēmlarē 

ü Elektrik  panosu: Makineye elektrik gelmesini saĵlar. Elektrik panosu ¿zerinde 

gºbeĵin dºnme yºn¿n¿ belirleyen d¿ĵme vardēr. Resim 1.18ôe bakēnēz. 

 

Resim 1.18: Elektrik  panosu ve vakum pompasē 
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ü Vakum pompasē: Gºbek ¿zerine yerleĸtirilen camē vantuzlar aracēlēĵēyla 

vakumlayarak sabitlenmesini saĵlar. ¦zerindeki Vakumetre ile basēn ºl¿l¿r. 

Cam iĸlenirken camēn oynamamasē iin basēncēn 600-760 mmHg olmasē 

gerekir. Resim 1.19ôda bir vakum pompasē gºrmektesiniz. 
 

ü Kontrol  Panosu: Resim 1.19ôda gºr¿ld¿ĵ¿ gibi bu pano ¿zerinde devir sayēsē, 

su ama kapama, vakum pompasēnē ama/kapama, gºbek hēz ayarē gibi iĸlemler 

bu pano ¿zerinde yapēlmaktadēr. 

 

Resim 1.19: Baĸlēk ve kēsēmlarē 

ü D¿ĵmeli yºn kontrol valfi:  Yarē otomatik olarak bizote yapēlacaksa d¿ĵmeli 

valf kullanēlēr. Bu valfin amacē basēnlē havayē yºnlendirmek ve silindire 

istenilen yºnde hareket vermektir. Piston devreye girer. Cama uygulanacak 

baskē kuvveti saĵlanmēĸ olur. Resim 1.19ôu inceleyiniz. 
 

ü ķartlandērēcē: Kompresºrden gelen basēnlē havanēn ierisinde yaĵ artēklarē, su 

buharē, toz ve pislikler bulunabilir. Bu da sistemin gerek fonksiyonlarē yerine 

getirmesine engel olur. Bunun iin ĸartlandērēcēlar kullanēlēr. ķartlandērēcē bir 

filtre, bir yaĵlayēcē ve bir basēn reg¿latºr¿nden meydana gelir. Filtre havanēn 

iindeki yabancē maddeleri ve su buharēnē ayrēĸtērēr. Yaĵlayēcē, pnºmatik 

elemanlara giden kuru havanēn iine belirli miktarda ince yaĵē toz halinde 

p¿sk¿rterek hareketli kēsēmlarēn yaĵlanmasēnē saĵlar. Basēn reg¿latºr¿ de 

pnºmatik sisteme s¿rekli olarak belirli basēnta hava gºnderilmesini saĵlar. 

Kompresºrden gelecek basēn dalgalanmalarēnē ortadan kaldērēr. Devre 

elemanlarēnēn belirli basēnta alēĸmasē gerekir. Basēn fazla olursa cam 

kērēlabilir. Az olursa yeterli aĸēnma oluĸmaz. Resim 1.19ôu inceleyiniz. 
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ü Aē ayar kolu:  Bizote aēsē bu kol evrilerek verilir. Aē deĵeri kadar kol 

evrilir ve sabitlenir. Resim 1.19ôu inceleyiniz. 

ü Vidalē dayamasē: Bizote yapēlērken verilecek talaĸ derinliĵi bu dayamalar 

vasētasēyla yapēlēr. Resim 1.19ôu inceleyiniz. 

ü  Ķĸ mili: Elmas ve parlatma disklerinin baĵlandēĵē mildir. Resim 1.19ôu 

inceleyiniz. 

ü Pnºmatik piston: Yarē otomatik bizote yapmak iin kullanēlēr. Silindir mafsala 

pim vasētasēyla baĵlanēr. D¿ĵmeli valf aēlarak devreye girer. Mafsalla elmas ve 

parlatma disklerini kendine doĵru eker, cama baskē uygulayarak iĸlenmesini 

saĵlar. Resim 1.20ôyi inceleyiniz. 

 

Resim 1.20: Pnºmatik piston 

ü Vakum tablasē: ¦zerinde vantuzlar vardēr. ¦zerine camēn konulduĵu vantuzlar 

yardēmēyla camē vakumlayarak sabitleyen kēsēmdēr. Kendi ekseni etrafēnda 360
0 

dºner. Ayrēca ¿zerinde k¿¿k aplē dairesel camlarēn iĸlenmesi iin de k¿¿k bir 

gºbek daha vardēr.  Dairesel camlarēn gºbeĵin tam ortasēna yerleĸmesi iin de 

orta kēsmēnda merkezleme koniĵi vardēr. Resim 1.21ôi inceleyiniz. 

 

Resim 1.21: Gºbek 

ü Pedal: Cam gºbek ¿zerine konulup kontrol panelinde vakum aēldēktan sonra 

pedala basēlarak camēn sabitlenmesi saĵlanēr. Resim 1.21ôi inceleyiniz. 
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ü Dayamalar: Aĸaĵēdaki resimde eĸitli dayamalar gºrmektesiniz. Saĵda gºr¿len 

dayama, cam bizote yapēlērken camē alttan desteklemeye yarar. Soldaki dayama 

ise bizote geniĸliĵini ayarlamaya yarar. Resim 1.22ôyi inceleyiniz. 

 

Resim 1.22: Dayamalar 

ü Fēra: Fēra diskin ¿zerine geirilerek makineye baĵlanēr. Disk dºnerken 

soĵutma sēvēsēnēn etrafa sēramasēnē ºnler. 
 

1.1.3. Bizote Yapmada Kullanēlan Aĸēndērēcēlar (Elmas Diskler) 
 

Bizote yapmada eĸitli aĸēndērēcēlar kullanēlmaktadēr.  Ķĸletmelerde ve sanayilerde 

genellikle elmas taĸ diye adlandērēlēr. Aĸēndērēcēlar camē aĸēndērarak istenilen ºl¿ye 

getirilmesini saĵlar.  

 

Resim 1.23: Elmas diskler 

Aĸēndērēcē disklerin aĸēndērma kapasiteleri tane b¿y¿kl¿ĵ¿ ile ilgilidir. Tane b¿y¿kl¿ĵ¿ 

seimini doĵru yapmak gerekir. Tane b¿y¿kl¿ĵ¿, talaĸ kaldērma g¿c¿n¿ ve y¿zey hassasiyet 

kalitesini etkiler. Ķri tanelerle aĸēndērma daha fazladēr. K¿¿k taneler ise y¿zey hassasiyet 

kalitesini y¿kseltir fakat paso kaldērma kapasitesini d¿ĸ¿r¿r. Kaba iĸlemede iri taneli, ince 

iĸlemede k¿¿k taneli diskler seilmelidir.  Cam ilerlerken iri taneli diskten ince taneli diske 

doĵru ilerler. Tane iriliĵi seimini doĵru yapmak gerekir. Sipariĸ anēnda irilik deĵeri 

verilmelidir. Resim 1.23ô¿ inceleyiniz. 

 

1.1.4. Tane B¿y¿kl¿kleri 
 

¢eĸitli yºntemlerle elde edilen aĸēndērēcē bloklar, ºzel deĵirmenlerde ºĵ¿t¿lerek 

standart ºl¿leri belirten eleklerden geirilen taneler sēnēflandērēlēr. Bu sēnēflandērma, 1ò (1 

parmak) uzunluĵundaki kare delik sayēsē belli eleklere gºre yapēlēr. Her eleĵin 1" (parmak) 

kare y¿zeyindeki delik sayēsē, tane b¿y¿kl¿ĵ¿n¿ belirtmeye yarar. Bu eleklerden geirilen 

k¿¿k aĸēndērēcē paralara tane denir. 
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¥rneĵin; bir eleĵin 1" uzunluĵundaki kare delik sayēsē 250 ise, bu elekten elenen 

tanelerin sayēsē 250 ve bu tanelerle elde edilen elmas diskine de tane b¿y¿kl¿ĵ¿ 250 olan 

elmas disk denir. 
 

ķekil 1.2ôde tane b¿y¿kl¿ĵ¿ne ¿ ºrnek verilmiĸtir. Delik sayēlarē 1" kare y¿zeye gºre 

deĵerlendirilmiĸ olan bir elekten geirilen eĸitli tane b¿y¿kl¿kleri gºsterilmiĸtir.  

 

a)Kaba   b)Orta   c)Ķnce 

ķekil 1.2: Tane b¿y¿kl¿kleri 

Tane b¿y¿kl¿ĵ¿ 240 ï 250ôden daha b¿y¿k aĸēndērēcē taneler, hidrolik akēĸkanlarla ve 

tortu birikmesi yoluyla ayrēlērlar veya hava akēmēyla sēnēflandērēlērlar. 

 

1" (1 parmak) uzunluĵundaki delik sayēlarēna gºre standart tane b¿y¿kl¿kleri 

Tablo1.1ôde verilmiĸtir. 
 

¢ok Kaba Kaba Orta Ķnce ¢ok Ķnce Toz 

8 14 30 70 150 320 

10 16 36 80 180 400 

12 20 46 90 220 500 

ð 24 54 100 240 600 

ð ð 60 120 280 800 

ð ð ð ð ð 1000 

Tablo 1.1:  Standart tane b¿y¿kl¿kleri (TSE 291, DIN 69100) 

1.1.5. Disklerin Monte Ediliĸinde dikkat Edilecek Hususlar 
 

Disklerin monte ediliĸinde dikkat edilecek hususlar ĸunlardēr: 

ü Tezg©hēnēzēn motor milleri salgēsēz ve tam  sēfēr olmalēdēr. 

ü Tezg©h gºvdesinde hibir ĸekilde titreĸim olmamalēdēr.  

ü Disk ¿zerindeki (Ok) iĸareti ile motor dºn¿ĸ yolu aynē olacak ĸekilde 

takēlmalēdēr. 

ü Diskin motor miline tatlē sēkē gemesi saĵlanmalēdēr.  

ü Aĸēndērma iĸine baĸlamadan ºnce diskin salgē ve balans kontrolleri yapēlmalēdēr.  

Diskteki balans ve salgē hatalarē kullanēm ºmr¿n¿n kēsalmasēna sebep olduĵu 

gibi, iĸlenen yerde de istenilen y¿zey temizliĵi saĵlanamaz.  

ü Diskin sēk sēk sºk¿l¿p takēlmasē mahsurlu olup balansē ve salgēsē alēnmēĸ alēĸan 

bir disk, sºk¿lmeden sonuna kadar kullanēlmalēdēr. 

1.1.6. Bizote Yapmada Kullanēlan Parlatēcē Keeler 
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Keeler camē parlatma amacēyla kullanēlēr. Resim 1.24ôte eĸitli parlatēcē keeler 

gºrmektesiniz. 

 

Resim 1.24: Parlatēcē keeler 

1.1.7. Bizote Yaparken Kullanēlan Soĵutucular 
 

Cam iĸlerken mutlaka soĵutucu kullanēlmalēdēr. Ķĸleme taĸlarē, soĵutucu madde ilave 

edilmiĸ (coolant) su kullanēlarak soĵutulur. Cam ile aĸēndērēcē ve parlatēcēlar arasēnda 

meydana gelen ēsēyē ºnlemek, ēsēdan kaynaklanan s¿rt¿nmeyi azaltmak, daha iyi y¿zey 

kalitesi elde etmek, daha fazla paso kaldērmasēnē, aĸēndērma s¿resinin kēsalmasēnē, aĸēndērma 

diskinin ºmr¿n¿n uzatēlmasēnē saĵlar. 
 

Suyun iine belirli oranlarda kimyasallar katēlēr. Bu kimyasallar iĸlem bºlgesindeki 

sēcaklēĵē ve s¿rt¿nmeyi azaltarak  soĵutma ve kaydērēcēlēk saĵlar. Ķĸleme ilerleme hēzlarēnda 

hēz artēĸē saĵlar. Kenar ve y¿zey iĸlem bºlgelerinde y¿ksek kalitede y¿zey saĵlar. Ķĸlem 

sērasēnda cam partik¿llerini toplar.  Cam partik¿llerini ºkt¿r¿c¿ ºzelliĵi sayesinde iĸleme 

bºlgesinde daha temiz iĸleme sēvēsē saĵlar. Bizote iĸleme makine ve aksamlarēndaki 

korozyonu ºnler.  pH deĵerini kontrol altēnda tutar. Kºp¿rmeyi ºnler. Makine kazanlarēnēn 

dibinde biriken amurun daha yumuĸak olmasēnē saĵlar. Ayna iĸleme sērasēnda 

kullanēldēĵēnda ayna kenarlarēnda meydana gelen kararmalarē ºnler. 
 

1.1.8. Bizote Yapmada Kullanēlan Parlatēcē Kimyasallar 
 

Bizotede parlaklēk ok ºnemlidir. Seryum oksit y¿ksek parlatma performansē sunar. 

Cam y¿zeylerindeki kēlcal izikleri (Bu amala izik giderici olarak kullanēlabilir.), kire 

lekelerini ēkarmada etkilidir. Kēsa s¿rede cam y¿zeylere parlatma yapēlmasēnē saĵlar. 
 

Eĵer m¿kemmel bir bizote yapmak istiyorsanēz doĵru seryum oksit ve yeterli miktarda 

dikkatlice kullanēlmalēdēr. Seryum oksit bir kimyasal bileĸiktir. Bazē reaksiyonlarla etkisini 

gºsterir. Bundan dolayē kullanēm talimatēna uymak gerekir. Seryum 20 
0
C ï 30 

0
C arasēnda 

etkili olduĵu iin seryum tankēnēn sēcaklēĵēnēn kontrol edilmesi gerekir. Su seryum oranē 50 

gram/litre civarēndadēr. Seryum oksit aĸēndērēcē disklerden sonra sadece parlatma keelerinde 

kullanēlēr. 
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1.1.9. Bizote Yaparken Kullanēlacak Bireysel Koruma Malzemeleri 
 

Bizote yaparken bireysel olarak g¿venlik aēsēndan aĸaĵēdaki malzemeler 

kullanēlmalēdēr. Resim 1.25ôi inceleyiniz. 

 

Resim 1.25: Bireysel koruma malzemeleri 

ü Kask: Yukarēdan d¿ĸen malzemelere karĸē alēĸanēn kafasēnē korur. 

ü ¥nl¿k: Malzemeyi y¿kleme, boĸaltma ve taĸēma aĸamalarēnda yanlēĸlēkla 

oluĸabilecek kesmelere karĸē korur. 

ü Eldiven: Cam levhalarē taĸērken, iĸlerken kesiklere karĸē ellerin zarar 

gºrmemesini saĵlar. 

ü Gºzl¿k: ¢ēkan tozlara karĸē meydana gelebilecek risklere karĸē gºzleri korur. 

ü Ķĸ ayakkabēsē: D¿ĸen paralara karĸē ayaklarēn ezilmemesini ve kaymamasēnē 

saĵlar.  
 

1.2. Aē Ayarēnēn Yapēlmasē 
 

Aĸaĵēdaki biimde yapēlēr. 
 

1.2.1. D¿z Bizote Makinesinde 
 

Bu iĸlem operatºr vasētasēyla Resim 1.26ôda gºr¿len makinenin kontrol paneli 

¿zerinde yapēlēr. Kontrol paneli ¿zerindeki ekrana simgeler ve sayēsal tuĸlar kullanēlarak 

bizote geniĸliĵi, bizote aēsē, cam kalēnlēĵē girilir. Start verilir. Red¿ktºrl¿ motor (1) sonsuz 

vida (2) vasētasēyla diĸli arkē (3) dºnd¿rerek dºnd¿rme ¿nitesine (4) aē verir. Dºnd¿rme 

¿nitesi bizote aēsē kadar dºner. Sonraki pozisyon potansiyometre (5) tarafēndan kontrol 

edilir. Deneme camē verilerek yapēlan bizotenin aēsē kontrol edilir. 
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Resim 1.26: Aē ayarēnēn yapēlmasē 

1.2.2. Forma Bizote Makinesinde 
 

Resim 1.26ôda gºr¿ld¿ĵ¿ gibi aē ayar kolu gevĸetilerek baĸlēk arkaya doĵru bizote 

aēsē kadar evrilir. Bu ĸekilde elmas diske aē verilir. Aē ayar kolu tekrar sēkēlarak 

sabitlenir. Kenarlarē i b¿key olan camlar iĸlenirken diskin kēvrēmlarda rahat dºnmesini 

saĵlamak amacēyla Resim 1.27ôde gºr¿len somun gevĸetilir. Kēvrēmlarēn keskinliĵine baĵlē 

olarak iĸ mili yana doĵru evrilerek diske 2
0
-6

0
 arasēnda aē verilir ve sound sēkēlēr.  

 

Bizote geniĸliĵi de dayamayla elde edilmektedir. Dayama cam kenarēndan itibaren 

bizote geniĸliĵi kadar bir mesafede baĵlanēr. Bizote sērasēnda cam kenarē dayamaya 

dayandēĵēnda bizote geniĸliĵi elde edilmiĸ olur. 

 

Resim 1.27: Elmas diske aē verilmesi 
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1.3. Derinlik Ayarēnēn Yapēlmasē 
 

Aĸaĵēdaki yollarla yapēlēr. 
 

1.3.1. D¿z Bizote Makinesinde 
 

¢alēĸmaya baĸlamadan ºnce ya da diskler deĵiĸtirildikten sonra doĵru yerleĸtirilip 

yerleĸtirilmediĵini kontrol etmek gerekir. Ķyi bir iĸleme hēzēnda kusursuz bir sonu elde 

etmek iin elmas disk ayarlarē ok ºnemlidir. Her diskteki talaĸ kaldērma iĸlemi elmasēn tane 

b¿y¿kl¿ĵ¿ne baĵlēdēr. Ķri taneli elmas diskler kaba, k¿¿k taneli elmas diskler ise ince iĸleme 

yapar. Bazē makinelerde talaĸ derinliĵi kayēt kēzak sistemiyle el arkē istenilen ºl¿ kadar 

evrilerek elmas diskin cama baskē yapmasē saĵlanēr. Uygulanan basēn kontrol paneli 

¿zerinde bulunan ampermetreden kontrol edilir. Bazē makinelerde ise Resim 1.28ôde 

motorlar ¿zerinde bulunan bºl¿nt¿l¿ tambur evrilerek talaĸ derinliĵi verilir. Basēnlarē 

ekran ¿zerinde izlenir. Bu basēn deĵerleri 2 ila 4 amper arasēnda deĵiĸmektedir. 

 

Resim 1.28: Disk motorlarē 

Disklerin doĵru pozisyonda olup olmadēĵēnē kontrol etmek iin ayarlama amacēyla 

kullanēlacak camēn minimum uzunluĵunun, Resim 1.29ôda gºr¿ld¿ĵ¿ gibi, 4 elmas diskin 

toplam mesafesinden daha uzun olmasē ve bu camēn b¿t¿n elmaslara baskē yapmasē gerekir. 
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Resim 1.29: Elmas disklerin ayarlanmasē 

Resim 1.30ôda gºr¿ld¿ĵ¿ gibi birinci elmas disk bizote geniĸliĵinin Ĳô¿ kadar 

aĸēndērma yapar. Ķkincisi ile neredeyse toplam geniĸliĵe ulaĸēlēr. Diĵer elmaslar daha az 

aĸēndērma imk©nēna sahiptir.  

 

Resim 1.30: Disklerin aĸēndērma durumlarē 

Elmas diskin talaĸ kaldērmasē bizote geniĸliĵine, aēsēna ve alēĸma hēzēna baĵlēdēr. 

Her disk farklē aĸēndērma imk©nēna sahiptir. Fakat hepsi tamamen aynē alēĸma ºzelliĵine 

sahiptir. 
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Resim 1.31: Bizote elemanlarē 

Resim 1.31ôde gºr¿len bizote elemanlarē aēklayacak olursak;  

VL: Konveyºr hēzē 

LB: Bizote geniĸliĵi 

Ŭ   : Bizote aēsē 
 

¥rneĵin 40 mm bizote geniĸliĵi elde etmek iin makinenin ayarlanmasē; 

Tezg©h alēĸtērēlēr. Cam son elmas diski getikten sonra elmas diskler camdan 

uzaklaĸtērēlēr ve konveyºr durdurulur. Tekrar konveyºr geriye doĵru alēĸtērēlarak cam alēnēr. 

Cam ¿zerindeki disk baskēlarē aĸaĵēda resimde gºr¿ld¿ĵ¿ gibi olmalēdēr. Eĵer her diskin 

dalmasē d¿zenli ve disk baskēlarē doĵruysa uygun hēzda iyi bir bizote elde edilmiĸ olur. 

 

Resim 1.32: Uygun disk baskēsē 

1.3.2. Forma Bizote Makinesinde 






























