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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI357
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Mermer Islemeciligi
MODULUN ADI Katrakta Plaka Kesimi
MODULUN TANIMI Katra.k .(larnah keisir.pg makinelerinde. mermer plaka kesim
isleminin anlatildig1 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Temel Tesviyecilik ve Dairesel Testerelerle Kesme modiiliinii
almis olmak
YETERLIK Lamali blok kesme makinesi (katrak) ile plaka iiretimi
yapmak
Genel Amacg
Bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda bloktan, lamali
elmas soketli katrak makineleri ile ¢evre mevzuatina uygun
olarak istenilen kalinlikta mermer plakalar1 kesebileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar
1. Is giivenligi tedbirlerini alarak, katrakta kesme hazirlig
yapabileceksiniz.
2. Mermer bloku katrak (lamali kesim) makineleri ile
kesebileceksiniz.
EGITIM OGRETIM | Ortam: Atdlye
ORTAMLARI VE Donamim: Katrak (lamali kesim) makineleri, mermer
DONANIMLARI fabrikalar1, ders kitabi, katrak kataloglar
Modiil i¢inde yer alan her O0grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme aract (g¢oktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Mermer ocaklarinda blok olarak {iiretilen mermerin islendigi, kesilip parlatildig: yerler
mermer fabrikalaridir. Fabrikaya blok halinde getirilen mermer, iiriin talep sekline gore
fayans veya plakalar halinde tiretilir.

Ocaktan fabrikaya getirilen mermer bloklarinin iglenebilmesi igin fabrikada bulunmasi
gereken makine sistemleri dort grupta toplanir:

> Kaldirma ve tasima sistemleri

> Kesme sistemleri

> Ebatlama sistemleri

> Silme (parlatma, cilalama) sistemleri

Fabrikada plaka kesiminde kullanilan makine sistemlerinden, lamali sert maden soket
testereli katrak makineleri bloktan en verimli ve plaka elde etme islerinde kullanilan
makinelerdir. 40, 60, 80 veya 120 adet lamalari ile ayn1 anda ¢ok biiyiik ebatlarda plaka elde
etmek miimkiindiir. Bu makinelerin ilk yatirnm maliyetleri yiiksek olmakla beraber ileriki
asamalarda fabrikay1 kisa zamanda kara gegirmektedir. Makine kesim ayarlar1 ve kontrolleri
is giivenligi tedbirleri altinda yapilarak ¢evre mevzuatina uygun iiretim yapilmasi
durumunda ihracat kalitesinde plakalar elde etmek miimkiindiir.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Katrak makinelerini, calisma sistemlerini tantyarak mermer plaka kesimi i¢in fabrika
ortaminda gerekli hazirliklar yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Bulundugunuz yerdeki mermer plaka ve fayans {iretimi yapan fabrikalarin
iretim hatlarim arastiriniz. Plaka kesiminde kullanilan katraklarda kesim islemi

oncesi hazirliklari aragtiriniz.

1. KATRAKLAR

1.1. Calisma Sistemi

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

1960’11 yillarda bir mermer blokunun katraklarla kesimi 3 ya da 4 giin siirmekteydi.
Elmas teknolojisinin gelisimi ve elmas soketli testerelerin bu makinelere uyarlanmasi
sonucu, buglin blokun kesilmesi ve tekrar yliklenmesi bir giinde ve hatta daha az siirede
gerceklesebilmektedir.

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

Katraklarla kesme islemi diizgiin dogrusal hareket eden lamalarin u¢ kismina sert
lehimle tutturulmus elmas soketlerin bloku asindirmasi sistemi ile olur. Ozellikle gelismis
entegre mermer fabrikalarinda kullanilan makinelerdir.

Katraklar, koselerdeki mafsallar yardimiyla ileri geri hareketle kesim yapan
makinelerdir. Raylar iizerinde hareket edebilen, gerceveli sasi iizerine saglam ve sarsintidan
etkilenmeyecek sekilde mermer bloklari yerlestirilir. Mermer bloklar1 {izerinde ayri bir
sasiye monte edilmig lamalar (testere) bulunur. Katraklar genellikle bu lama sayisiyla
adlandirilir. Lamalarin baglanmis oldugu bu sasi, gevirici bir gii¢ tarafindan, dogrusal
hareketi saglayacak sekilde tasarlanmistir. Resim 1.1°de sasisi yukaridan asagi dogru
hareketli olan katrak makinesi goriilmektedir.



Resim 1.1: Katrak makinesi

Lamalar, sabitlestirilmis mermer bloku {izerinde siirtinme hareketi saglayarak kesme
islemini gerceklestirir. Lamalarin gerdirilmesi civatali olarak anahtarla yapilan tipleri oldugu
gibi hidrolik sistemle gerdirilen lamalar da vardir. Bunlarin baglangi¢ gerilimi anahtarla
verilip ayarlandiktan sonra hidrolik olarak gerilir.

Lamalarin ileri geri dogrusal hareketinin yaninda, asag1 yukar1 diisey hareketi vardir.
Diisey hareketin lamalari tutan sasiye verilebildigi gibi, blokun yerlestirildigi sasinin ve ayni
zamanda blokun yukariya dogru hareketi olan makine tipleri de vardir. Diisey hareket belli
bir hizla disli mille gerceklestigi gibi giinlimiizde bunlarin hidrolikle kontrol edildigi
sistemler de mevcuttur. Resim 1.2°de lamalarin takilist ve gerdirilmis hali goriilmektedir:

WL

Resim 1.2: Lamalarin gerdirilmesi

Tilim saseyi ileri geri hareket ettiren bir tahrik motoru vardir. Bu motor volani kayig
vasitasiyla tahrik eder, boylece volan iizerindeki mafsallara dairesel hareket dogrusal
harekete c¢evrilir ve lamalar1 hareket ettirerek kesme islemini yaparlar. Resim 1.3’te
katraklarda blok kesimi goriilmektedir.




Katraklarda 3500-4000 mm c¢apinda bir volan, bu volan1 dondiiren 75-100 kw’lik
elektrik motoru, volanin gdbegine eksantrik olarak bagli bir mafsal, bu mafsalin diizgiin
dogrusal hareket ettigi kasa ve bu kasaya monte edilmis elmas soketli ¢elik lamalar bulunur.
Makinenin ayaklari, volan dokiim malzemeden yapilmis olup gbévde beton bloka monte
edilmistir. Makine vuruntulu ¢alistigindan titresimler meydana gelir. Bu titresimleri bolgenin
stabilizesini bozmamasi i¢in kullanilan beton igersine 6zel ¢imento kullanilir.

Makine ¢alistirildiginda; motor kayislari, kayislar volani, volan iizerine monte edilen
eksantrik mil vasitasiyla dairesel hareket kolu ve buna bagh kasa, ileri geri diizgiin dogrusal
harekete baslar. Kasa, dort tarafindan kizaklara oturtulmustur. Diisey diizleme paralel olacak
sekilde iki ucundan askilar yardimiyla kasaya monte edilen lamalar da ileri geri harekete
baglar. Lama askilar1 ise kasanin dort ucundan vidali millerle yataklara baghdir. Vidal
millerin birbiriyle baglantilar1 ayna mahruti digliler vasitasiyla saglanir. Boylece 1Bg,
elektrik motoruyla birlikte hareket saglanarak kasayi asagi dogru kesme yoniinde hareket
ettirir.

Baz1 model katraklarda ise kasa diizgiin dogrusal hareket ederken makine arabasina
(vagonuna) oturtulan tasi, hidrolik olarak yukari dogru kaldirmak suretiyle kesme islemi
yapilir.

1.2. Katrak Cesitleri

Kesim gekline gore Kkatraklar, yatay ve dikey kesim yapan Kkatraklar olarak
siniflandirilmaktadir. Yatay kesim yapan katraklar iki ana yapiya sahiptir. Bunlardan
birincisinde blok sabittir ve testereler ileri-geri hareketin yaninda, kesim i¢in asagiya dogru
hareket etmektedir. Diger tipte ise blokun bulundugu vagon yukariya dogru hareket etmekte
ve testereler yatay diizlemde sadece ileri-geri hareket etmektedir.

Katraklar i¢in diger bir smiflandirma ise blokun kesim i¢in makineye yiiklenme
sekline baglh olarak kapali ve agik kasali seklinde yapilmaktadir. Kapali kasali katraklarda,
blok biitiin olarak makinenin altina alinmakta ve tiimiiyle kesim yapilmaktadir. A¢ik kasali
katraklarda ise biiyiik bloklar kismi olarak kesilmekte ve kalan kisimlar, ikinci bir iglemle
vagon ileri-geri kaydirilarak kesim gerceklestirilmektedir.

Katraklar, hizlarina gore hizli ve yavas katraklar olarak ikiye ayrilmaktadir. Bu iki tip
katragi tamimlamak igin ileri-geri hareket boyu (mm) ile dakikadaki ileri-geri hareket
sayisinin ¢arpimindan olusan bir katsayis1 kullanilmaktadir. Bu degerin 50000 veya altinda
olmas1 durumunda katrak yavas, lizerindeki degerler i¢in ise hizl1 olarak tamimlanmaktadir.

Biitiin bu smiflamalarin yani sira en yaygin bicimde kullanilan simiflama bigimi,
kesimde kullanilan testerelerin durumuna gore yapilan smiflamadir. Bu smiflama seklinde
genel anlamda katraklar, ¢elik testereli (kumlu) katraklar ve elmas testereli katraklar olarak
ikiye ayrilmaktadir. Sekil 1.1 katrak ¢esitlerini gostermektedir.



( KATRAKLAR

/\

( Celik Testereli Kalraklar Celik Testereli )

Elmas Lamali Katraklar

Yatay ve Disey Yatay Testere, Yatay ve Diisey Yatay Testere, Dikey Testere,
Testere Diisey Blok Testere Diisey Blok Yatay Blok

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

Sekil 1.1: Katrak cesitleri

1.2.1. Celik Testereli (Kumlu) Katraklar

Celik testereli blok kesme makinelerine kumlu katraklar da denilmektedir. Bunun
nedeni ise kesme isleminde ayrica agindirict malzeme de kullanilmasidir. Cesitli kayaglarin
kesimi i¢in kullanilan ii¢ farkli tip agindirici malzeme bulunmaktadir.

> Granit kesimi i¢in dokme demir veya celik graniillerden yapilmis asindirici
malzeme

> Cok sert mermer kesimi i¢in zimpara tozundan yapilmis asindirici malzeme

> Mermer kesimi i¢in kuvars kumundan hazirlanmis asindirict malzeme

Kesme, diiz ¢elik lama ile yapilir ve su ile birlikte kum verilir. Sallantili elekten,
kuvars veya benzeri kumlar normal beslemeyle su ile birlikte lama iizerine, oradan da kesme
kanallarma dokiiliir. Ozel olarak alasimli gelikten yapilan ve sertlestirilen lamalar, kumun
agindirict 6zelligi ile mermeri siirtiinme etkisi ile keser.

Katraklar, mermerlerin sertligine gore degisik kapasitelerde tiretilmektedir. Mermerin
sertligi arttikca, kesme hizi da diismektedir. Kesme sirasinda kullanilan kumun kalitesi,
kesme hizi agisindan da onemlidir. Kuvarsli kum kullanildiginda, kumun ¢ok temiz ve
yiizde 85’ten fazla kuvars igermesi gerekir.

Normal sertlikteki mermer icin, kumlu katraklar fazla kullanilmaz. Bunlarin yerine
daha hizli kesim yapan, elmas lamali katraklar kullanilir. Fakat sert mermerler (granit,
diyabaz, gabro gibi), kumlu sistemlerle calisan katraklarda kesilebilmektedir. Giliniimiizde
kumlu katraklar kullanilmamaktadir.



1.2.2. Elmas Soket Lamah Katraklar

Bu tip katraklarda kesme isi, lama {izerine siralanmig olan ¢ok sayidaki elmas soketler
tarafindan yapilmaktadir. Elmas soketler iizerinde ¢ok sayida elmas taneciklerin bulundugu
bir eleman olup su ile birlikte blok tizerinde gel-git hareketi yaparak ve mermeri asindirarak
kesme iglemini yapar.

Elmas soket lamali katraklarla 10-25 cm/saat kesme hizi ile kesim yapmak
miimkiindiir. Elmas soket lamali katraklar, iki tip {iretilmektedir. Bunlar, agik ve kapali
kasali katraklardir. Ac¢ik kasali katraklarin daha iri blok kesme avantaji vardir. Kapali kasali
katraklarda ise bloku tasiyan araba, makinenin on kismindaki bosluga girerek kesme isini,
ancak bu gerceve i¢inde yapabilmektedir.

Katragin kesimi esnasinda lamalar ile blok ylizeyi arasina bol miktarda (lama basina
8-10 litre/ dk. ) su verilir. 80 lamali elmas soketli bir katragin teknik 6zellikleri Tablo 1.1 ve
Resim 1.4’te verilmistir.

Katrak makinesi mermer kesiminde maksimum performansi saglamak amaci ile blok
kaldirma prensibi ile dizayn edilmistir. Kesilen mermer plakalarinda tam anlamiyla bir dl¢it
standard1 ve kesim kalitesi saglar. Giiglii bigak kasasi, her bigagin 12 tona kadar gerilmesini
saglar. Bu kasa, sabit pozisyonda calisir ve her ayak lizerinde iki biyel kolu tarafindan
hareketlendirilmistir. Sabit bir platform {lizerine sabitlenen blok tasiyict vagon, bicaklara
dogru yiikselme hareketi yaparak kesim islemini saglar. Tek par¢a ¢elik malzemeden imal
edilmis biyel kollar1 {izerinde kaynak metodu kullanilmamustir, boéylece yapist dinamik
gerilimlere kargt dayanikli héale getirilmistir. Makinenin en 6nemli 6zelligi, testere kesme
hareketi uzunlugunun 800 mm’ye c¢ikarilmis olmasidir. Kesme hareketinin uzunlugu,
mermer camurunun kesicinin tagla temas ettigi yiizeyden hizla uzaklagtirilmasini saglar,
bdylece daha yiiksek kesim hizi ve kesici dmriiniin uzatilmasi saglanmis olur. Ayrica; kesim
hareketi boyunun uzunlugu kesilmis plaka yiizeylerinin daha piiriizsiiz ve digsiz olmasini
boylece plakalarin daha sonra cilalanmasi esnasinda enerji, zaman ve asindirict abrasiv
tasarrufu saglar. Makine en son teknolojiye sahip elektronik kontrol sistemi ile donatilmustir.



Sistem operatdre makine {izerindeki ariza ve alarmlar ile ilgili bilgi verir ve kesim
stirati, kesilecek blokun 6zelligine gore 6nceden programlanabilir, asir1 kesim hizlarinda
makine hizin1 otomatik olarak operator inisiyatifi disinda ayarlar. Makinenin iizerine
yerlestirilmis sensdrler sayesinde, kesim aninda plakalarin kirilmasi sonucu olusabilecek acil
durumlarda otomatik olarak elektronik ‘soft starter’ aygitiyla durdurulmasi 6zelligi standart
olarak bulunmaktadir. Makinede kullanilan tiim elektrik parcalar1 EEC standartlarina uygun
olarak imal edilmis malzemelerden segilmistir. Makineye standart olarak hidrolik bigak
germe lnitesi adapte edilmistir.

Maksimum blok ebatlari cm 320(boy) x 200(en) x 200(yiikseklik)
Maksimum lama sayisi nu. 80

Kesim hareketi boyu mm 800

Dakikadaki kesim hareketi no 92

Hizl1 hareket motor giicii hp 10

Kesim hareket motor giicii hp 2

Ana motor giicii kw 110

Maksimum kesme siirati cm/saat 45

Agirhik kg 52000

Toplam su ihtiyaci I/dk. 800

Tablo 1.1: Elmas soketli 80 lamal katrak teknik 6zellikleri

60, 80 veya 120 lamali olarak imal edilmis elmas soketli katraklarin teknik 6zellikleri
ve makine ebatlarim1 gdsteren resim 1. 5’te verilmistir.

Resim 1.5: 60-80-100 lamal katrak



T

Teknik Bilgiler
Model TLD 60 SC TLD 80 SC TLD 100 SC
Bigaklar n 60 80 100
Gegerli kesim boyu m 3,2 3,2 3,2
Gegerli kesim eni m 1,6 2,0 2,5
Gegerli kesim yiiksekligi | m. 2,2 2,2 2,2
Strok boyu cm. 80 80 80
Bigak uzunlugu cm 430 430 430
Baglanti rot adedi n. 2 2 2
Ana motor giicii KW 110 132 162
Hizli inis KW 7,3 7,3 7,3
motor glicli
Yavas inig KW 1,1 1,1 1,1
motor glcl
Tastyici KW 15 1,5 1,5
motor giicli
Makine agirligi Kg 65.000 70.000 75.000
Makine genel ebatlari cm. 1.385 x 477 x 600 1.385x 517 x 600 | 1.385x 567 x 600

Tablo 1.2 60-80-120 lamal katraklarin teknik ozellikleri

1.3. Katrak Kisimlari

Katraklar (¢ok testereli mermer kesme makineleri), temel olarak asagidaki ana
parcalardan olusmaktadir. Sekil 1.2” de katrak kisimlar1 goriilmektedir.

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



> Bir ucu eksantrik olarak volana, diger ucu da testere g¢er¢evesine baglanmig
hareket kolu (eksantrik kolu)
> Testerelerin tutturuldugu gergeve
»  Testereler
»  Giig¢ kaynagi (motor)
Testere Cer(;evesi Sulama Sistemi
Hareket Kolu
P
Kasnak - Lt
Kasnak Kayisl I
» -
Ana Motor
X5
J Mermer Blogu
Vaao
Testereler

Hareket Kollari
Kasnak

) 8 1! .
Ana Motor
‘\

TI__III

Sekil 1.2: Katrak kisimlari

Testere Cercevesi

1.3.1. Govde

Govde tamamiyla gelikten imal edilir. Govde {izerindeki kesim arabasmin hareket
ettigi kisimlar ¢ift prizmadir ve gévdeye civatali olarak baglanir (Resim 1.5).

1.3.2. Elektrik Motoru

Volani dondiiren elektrik motoru 75 - 110 kw giiciindedir. Motor mili tizerindeki “V”
kay1s kasnak sistemi ile bityiik ¢apli volan1 dondiiriir (Resim 1.6).
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Resim 1.6: Elektrik motoru

1.3.3. Volan

Volan capr makine tipine gére 3500- 4000 mm arasinda degisir. Volan dokiim
malzemeden yapilir ve beton bloka monte edilir. Elektrik motoruna “V” kayisi ile
baglantilidir. Katrak 9 ton agirliga ve 3, 5 metre ¢apa sahip volani sayesinde kinetik enerjiyi
Kollar araciligiyla lamalarin gerildigi kasaya etkin bir sekilde aktarmaktadir. Cift baglantt
kollarin kullanilmas1 dogrusal hareketin diizgiinliiglinii, titresim ve gerilimlerin yok
edilmesini saglamaktadir. Ayrica bu kollarin, masif ¢elikten tek parca olarak islenerek
saglam ve uzun Omiirlii olmasi saglanmistir. Resim 1.7°de volan goriilmektedir.

1.3.4. Eksantrik Mil /Biyel Kolu

Volan iizerine monte edilen eksantrik mil vasitasiyla dairesel hareket kolu ve buna
bagli olan kasa ileri geri hareket eder. Tek par¢a ¢elik malzemeden imal edilmis biyel kollart
tizerinde kaynak metodu kullanilmamasi dinamik gerilimlere karsi dayanikli hale getirir.
Resim 1.7’de eksantrik mil ve biyel kolu goriilmektedir.
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1.3.5. Vagon

Katragin alt kisminda, tasin yerlestirildigi kisimdir. Vagon raylar iizerinde hareket
eder. Blok stok alanina vagon, raylar iizerinde elektrik motoru ve rediiktor grubu ile hareket
ettirilerek ilerletilir. Blok vagon {izerine dig ving yardimiyla birakilir. Baz1 makinelerde
vagon, vidali mil yardimi ile ilerletilmektedir. Burada amag¢ 3-4m?® bir blokun rahatlikla
makine altina getirtilmesidir. Resim 1.8’de vagon tizerine yiiklenmis bloklarin makineye
ilerletilmesi goriilmektedir.

e

A
Resim 1.8: Vagon iizerine yiiklenmis bloklarin makineye ilerletilmesi

Sabit bir platform {izerine sabitlenen blok tasiyici vagon, bicaklara dogru yilikselme
hareketi yaparak kesim iglemini saglar.

1.3.6. Kesim Arabasi

Bigaklarin gerildigi araba kismu tamamiyla celikten imal edilir, dizayn1 lamalarin
gerilmesine cevap verecek sekilde yapilir. Kesim arabast ¢ift devirli 6zel bir disli kutusuyla,
kolonlara yerlestirilir vidalar sayesinde tahrik edilir, kesim hiz1 elektronik sistemle ayarlanir.
Giiglii bigak kasasi, her bigagin 12 tona kadar gerilmesini saglar. Bu kasa sabit pozisyonda
calisir ve her ayak tlizerinde iki biyel kolu tarafindan hareketlendirilmistir (Resim1.9).

Resiml. 9: Kesim arabasi
1.3.7. Kizaklar
Makine 4 adet bronz kizak iizerinde bir yag banyosu igerisinde calisir, bu yiizeyler

aginmaya dayanikli pik dokiim ve bronzdan yapilir. Ana motor giicii 100 HP’dir ve hidrolik
kaplin sayesinde yumusak bir kalkis saglanir (Resim 1.10).
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Resim 1. 10: Kizaklar

1.3.8. Lamalar ve Elmas Soketler

Katraklarda kullanilan lamalar 6zel alasimli ¢eliklerden 3-5 mm kalinliginda 250-300
mm genisliginde ve 3500-4000 mm uzunlugunda imal edilirler. Katraklarda gesitlerine gére
tizerlerinde 60-80-120 adet lama bulunur.

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

Soketlerin lama {izerine 10-15cm araliklarla kaynatilmasi en iyi kesme sartlarim
saglayan parametreler oldugu yapilan aragtirmalar sonucu saptanmustir. Ayrica her isletmede
yapilacak denemelerle en kaliteli soket ve soket aralig1 belirlenerek yiiksek verim elde etmek
miimkiindiir.

Soketlerle siirekli sert tas kesmek yerine, silisyum karbiirlerin ortaya g¢ikmasi
bakimindan sert mermerden sonra yumusak mermer kesme iglemi yapilarak sert mermerdeki
kesme hizi artirilabilmektedir. Isletmelerde genellikle traverten + kristalize mermer + bej
mermer ( yumusak + orta sert + sert ) tiirleri siras1 veya bu sertlik siralamasma uygun
kesimler tercih edilmelidir. Resim 1.11°de lamalara kaynatilmis elmas soketler
goriilmektedir.

L RS
D)

Resim\l. 11: Katrak lamalari ve elmas soket
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Soketler, Co, Br, WC ( Tungsten karbiir ), Ni, Fe, Cu-Sn ve diger elementlerin belirli
oranlarda ve 500-50 pum tane boyutundaki karigimindan olusan bir matriks igerisine
oksijensiz ortamda yapay veya dogal elmaslarin yerlestirilmesiyle olugmaktadir. Elmas
soketler, cesitli ¢elik ve agir metal alasimlarindan imal edilen ana govde iizerine yiiksek
sicaklik ( 1000-1400 °C ) ve yiiksek basingta ( yaklasik 700 MPa ) sinterleme ve presleme
islemleri ile kaynatilmaktadirlar.

Elmas lamal1 katraklarda kullanilan soketlerin mikro yapisi, elmas ve matriks olmak
iizere iki ana boliimden olusmaktadir. Soketin kalinlig: ile soketin kaynatildig: testere govde
kalinliklar1 farklidir. Ciinkii elmas soket, 6n ve sirt yiizeyi ile kesme islemi yaparken,
yanlardan da bu isleme yardimci olmakta ve aymi zamanda testere gdvdesinin hareket
edecegi kanali agmaktadir. Bu kanal, testerenin kalinligindan genis olup, testerenin kayag
bloku tarafindan sikistirtlmasini engellemektedir. Elmas soket, u¢larindan aginmakla birlikte,
yan ¢eperlerinden de aginmaktadir.

1.3.9. Kumanda Panosu

Yeni nesil katraklarda deneyimsiz kullanicilar i¢in bile ¢abuk ve kolay kullanima
olanak taniyan, etkin bir yazilimin destekledigi, kullanici panosuna sahiptir. Dokunma
duyarli renkli ekran, ¢alisma komutlarin1 ve uyarilari, kolay anlagilir bir sekilde kullaniciya
iletir. Yazilim ise PLC' den gelen komutlar1 etkin olarak isleme koymakta, dolayisiyla sistem
olaganiistii hizli ve giivenilir bir sekilde caligmaktadir. Makine’nin tiim verileri ekran
tizerinden takip edilebilmektedir. Sekil 1.3’te kumanda panosu ekran goriintiileri verilmistir.

KADEMEL| KESME AVARLARI
+*
FESEEBILEN MAK. SLOK BOTUTLAR MADEME KESME
= a0y on fom) (ot
- |
- |
o
T WAYA ]
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» |
- = Is o ey
[ B aomeas i vorest Bl s Bl on B owe B oue s B A lll o tesT Il A [ MR LG
BAYFAS BAYFASI B BAYFAS| B SAYFASH | SECM SAATI i".r-rn\.ix SAYTALI B SAYFAS SAYFAR B SAYTTAN Lo SAAT SAYT A
3

Sekil 1.3: Kumanda panosu ekrani

1.4. Katrakta Plaka Kesim Hazirhg:

1.4.1. Lama Kalnhk Ayan

Katraklarda en 6nemli ayarlamalarin baginda lama kalinlik ayar1 gelir. Lamalarin
sokiiliip degistirilmesi, yeni soketlerin kaynatilmasi biiylik sorun teskil eder. Bunun ig¢in
oncelikle uzun Omiirlii soketler segilerek bu islemlerdeki zaman kayiplar1 en aza
indirilmelidir.
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Cergeveye lamalarm aralikli dizilimi énemlidir. Uretilecek plaka kalligina gore 1-2-
3cm cila payr da verilerek kalinlik ayari1 katrak lamalarinin masalarindan yapilir. Lama
kalinlik ayar1 islem sirasi su sekilde yapilmaktadir (Resim 1.12).

Masa muhafazalari sokiiliir.

Masalar katraktan c¢ikarilir.

Ayar milleri gevsetilir.

Ayar (0l¢ii) takozlar sokiiliir.

Lamalar yerlerinden ¢ikarilir.

Lama iizerindeki masalar sokiiliir.
Masa ve 0l¢ii takozu temizligi yapilir.
Lamalara masa takilir.

Lama yerleri temizlenir.

Ik iki lama katrak gdvdesine takalir.
Lamalar arasina (karsiliklr) 6l¢ii takozu yerlestirilir.
Lama sikma bosluklar1 alinir.

Bigak vidalarini gerdirilir.

Ayar milleri terazi ve gonyeye getirilir.
Masa muhafazalar1 takilir.

VVVVVVVVVVVYVYVYYVYY

Resim 1.12: Lama kahinlik ayari

1.4.2. Amper Ayari ve Kesme Hizi

Katrakta kesim yaparken, kesme hizinin uygun diizeyde tutulmasi gereklidir.
Gilinliimiizde kullanilan katraklarda dakikada devir sayisi (strok sayis1) en az 90 olmaktadir.
Bu makinelerde strok boyu (lama 6telemesi) 500 mm civarinda olmaktadir.

Katraklarda makine imalat¢ilarinin 6nerdigi strok sayisi 90-95 civarindadir. Kesim
yiiklemelerinin dlglimleri sonucunda sert mermerlerde bloklar i¢in normal gii¢ olarak 60 kp
(kilo paskal), yumusak kayaglarda 20 kp gii¢ her soket iizerinde olugsmaktadir. Kaba
Olclimler normal giiciin, tegetsel giice oran1 (Normal Gili¢/Tegetsel gii¢) 3 veya 4 den 1 e
kadar oldugunu gostermektedir. 40 bigakli, 30 soketli bir katrakta 2m/sn kesme hizina
erisebilmek i¢in gerekli enerji 118 kw civarinda olmaktadir. Katraklarda kesim isinin verimli
ve emniyetli bir sekilde yapilmasi bloklarin iyi bir sabitlemeye tabi tutulmasina baglhidir.
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1.4.3. Temiz Su Temini

Katraklarda elmas soketli lamal1 testerelerle kesim yaparken meydana gelen 1sinin yok
edilmesi ve olusan talaglarin disar1 atilmasi i¢in suya gereksinim vardir. Kullanilacak suyun
lama basina dakikada 8-10 litre olmas1 gereklidir. Gerektigi kadar su ve iyi yonetilen
sogutma, ¢erceveli kesmede en dnemli kosuldur.

Su blok yiizeyine ¢ok agizli noziillerle (delikli borularla) yayilmaktadir. Suyun islevi
sadece sogutma olmayip, kesmede olusan talaglarin temizlenmesini de saglamaktir.
Soketlerin yipranmasinda su miktar1 ve basincinin 6nemi biiyiiktiir. Su basinci iist diizeyde
tutulmalidir. Basincin soketler {izerine degisik yonlerden ve ayni miktarda gelmesi kesme
verimini olumlu etkileyecektir. Resim 1.13’te suyun blok tizerine tatbiki goriilmektedir.

Resim 1.13: Suyun blok iizerine tatbiki

Mermer fabrikalarinda kullanilan su genellikle havuzlarda dinlendirilerek tekrar
sisteme verilir. Bu durumda suyun iginde mikronize héle gelmis tozlar lamalara kesimde
biiyiik zorluklar ¢ikartir. Soketlerin uzun 6miirlii ve diizgiin kesim yapabilmesi i¢in sitemde
daima temiz su kullanilmalidir. Entegre mermer tesislerinde aritma tesisleri kurularak fabrika
igersinde kullanilan sularda mikronize olusmus talaslar arindirilmaktadir.

Su siteminde olusan arizalar ve aksamalar 6zellikle silisli taglarin kesiminde lama
govdesine zarar vererek lamanin ve soketlerin ¢abuk aginmasina ve bozulmasina neden
olmaktadir.

1.4.4. Vagona Blok Yiikleme

Katrakta kesilecek bloklarm vagona sigabilecek maksimum boyutlarda olmasi kesim
verimi ve ekonomisi agisindan 6nemlidir. Uygun biiyiik boyutlarda blok elde edilememesi
durumunda monolama makinelerinde diizeltilmis birden fazla blok katrak altina verilmek
suretiyle kesim islemi yapilabilir. Prensip olarak lamalar iizerindeki biitiin soketlerin kesme
islemi yapmasi esastir.

Katrak vagonu yiikleme yapmadan Once mermer pargaciklarindan temizlenerek
bosluksuz yiikleme yapmaya dikkat edilir. Temizlenen vagon iizerine ayni kalinlikta agag
takozlar birbirine paralel olacak sekilde birakilir. Ebatlar1 kontrol edilen blok veya bloklar
stok sahasina raylar iizerinde ilerletilmis olan transfer arabasi {lizerindeki vagona ving
yardimiyla yiiklenir. Transfer arabasi dis vingin etki alani igersinde boydan boya ilerleme
yapabilmektedir. Transfer arabasinin {izerinde de vagonun konumlanmasi igin raylar
mevcuttur (Resim 2.1).
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Transfer arabasi raylar lizerinde hareket ederek katrak altindaki vagon raylar1 hizasina
geldiginde sadece vagon ilerletilerek lamalar altina getirilir. Resim 1.9 ve 1.10°da araba
izerine yiikklenmis ve agac¢ takozlarla desteklenmis bloklar goriilmektedir. Resim 1.14’te
bloklarin yiiklenmesi goriilmektedir.

¥\
oo >

L o R 1 } AT o ON
Resim 1. 14: Blok yiiklemesi
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UYGULAMA FAALIYETI

Katrak makinelerini ve c¢alisma sistemlerini tanryarak mermer plaka kesimi icin
fabrika ortaminda gerekli hazirliklar yapiniz.

Islem Basamaklan Oneriler

> Istenilen iiriin 6l¢iisii ve lama kesim ebatina
gore blok secimi yapiniz.

» Katrak kesimi i¢in blok se¢imini » Suyoluna dik/yatay kesim pozisyonunu
yapiniz. belirleyiniz.

» Gerektiginde blok ¢evirme makinesi ile bloku
geviriniz.

» Ving halatin1 blok etrafina dengeli bir sekilde
dort tarafi askiya alacak sekilde baglayimiz

» Ving kumanda panosundan ving gezer arabasini

» Vingle bloku kaldiriniz. blok iizerine getiriniz.

» Kumanda ile halatin gerginligini aliniz.

» Bloku katrak vagonuna yiikleyecek sekilde
kaldiriniz.

» Vagon ylizeyini mermer pargaciklarindan
temizleyerek yikayiniz.

Birbirine paralel iki agac takozu vagon iizerine
birakiniz.

Arabay1 vingle kaldirilan blok altina ilerletiniz.
Bloku yavasca araba tizerine yerlestiriniz.
Halatlar1 blok iizerinden ¢oziiniiz.

Vinci uzaklastiriniz.

Arabayi ileri geri hareket ettirerek bosluk olup
olmadigini kontrol ediniz.

Bosluk varsa agag takozla blokun boslugunu
besleyiniz.

Y

> Bloku katrak vagonuna
yerlestiriniz.

YVVVY

Y

Y

Kumanda panosundan arabay1 katrak lamalari

» Vagonu kesim alanina ilerletiniz. . ..
altina ilerletiniz.

Masalari katraktan ¢ikariniz.

Ayar (6l¢ii) takozlarin sokiiniiz.
Lamalara masa takiniz.

Lama yerlerini temizleyiniz.

[k iki lamay katrak gévdesine takiniz.
Lamalar arasma (karsilikl) 6l¢ii takozu
yerlestiriniz.

Lama sikma bosluklarini aliniz.

Bigak vidalarim gerdiriniz.

Ayar millerini terazi ve gényeye getiriniz.
Masa muhafazalarini takiniz.

YVVVVVYY

» Plaka kalinlik, amper ayar1 ve
ilerleme miktarin se¢iniz.

YV VY
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» Makine ilerleme ve ¢evresel hiz miktarini
ayarlaymiz.

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Siparis plaka o6lgiilerine gore blok kontrolii yaptiniz mi?

2. Mermer renk ve desen olusumunu goz 6nitinde tutarak kesim
pozisyonunu belirlediniz mi?

3. Plaka kesimine baglamadan dnce, suyun berraklik ve basing
kontroliinii yaptiniz m1?

4. Bloku yiiklemeden 6nce vagon tabanint mermer parcalarindan
temizlediniz mi?

Vagon iizerine ayni 6l¢iide agag takozlar koydunuz mu?

Bloku ving yardimiyla katrak gezer vagonuna yiiklediniz mi?

Vagonu katrak lamalar1 altina ilerlettiniz mi?

O N | o

Verilen siparise gore lamalarin plaka kalinlik ayarim yaptiniz
mi1?

9. Kesme hiz1 ve ilerleme miktarini, kesilecek tasin sertlik ve
asindiriciligina baglh olarak sectiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Bu faaliyet sonunda kazandiklarinizi asagidaki sorulari cevaplandirarak ol¢iiniiz.
Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Katraklarin blok kesme sekli nasildir?
A)  lleri geri dogrusal hareketle
B)  Dairesel hareketle
C)  Egrisel hareketle
D)  Asag yukar diisey hareketle

2. Katraklar agagidakilerin hangisiyle adlandirilir?
A)  Motor giiciiyleSoket biiytikligiiyle
B)  Volan ¢apiylaLama sayisiyla

3. Lamalar, mermer bloku hangi hareketi ile kesme islemini gergeklestirir?
A)  Vuruntuile
B)  Basing etkisiyle
C)  Sirtiinme hareketi
D)  Delme etkisiyle

4, Asagidakilerden hangisinde katrak cesitleri dogru verilmistir?
A) ki siitunlu-dért siitunlu
B)  Situnlu-prizmatik
C) Yatay-dikey
D)  Kumlu-lamali elmas soketli

5. Katragin kesimi esnasinda lamalar ile blok yiizeyi arasina ne kadar (lama basina) su
verilir?
A)  15-201/dk
B)  10-12l/dk
C) 8-10l/dk.
D)  3-5l/dk.
6. Kesim aninda plakalarin kirilmasi sonucu olusabilecek acil durumlarda otomatik

olarak elektronik ‘soft starter’ aygitiyla durdurulmasi 6zelligini hangi elemanla saglar?
A)  Sensorler

B) Civatalar

C)  Pimler

D) Kamalar
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Volan malzemesi nedir?

A)  Celik
B) Ddékiim
C) Demir
D) Bronz

Katraklarda dairesel hareketi ileri geri alternatif dogrusal harekete geviren parga
asagidakilerden hangisidir?

A)  Govde
B) Kasa
C)  Vagon

D)  Eksantrik mil

Katraklarda ideal kesme sartlarin1 saglamasi agisindan tagin sertlik derecesine gore
kesim sirasi nasil olmalidir?

A)  Bej + traverten + kristalize mermer

B)  Kristalize mermer + bej + traverten

C)  Traverten + kristalize mermer + bej

D)  Kiristalize mermer+ traverten+ bej

Lama kalinlik ayari islem sirasi asagidakilerden hangisi dogru sekilde verilmemistir?
A) 1. Lamalara masa takilir.

B) 2. Lama yerleri temizlenir.

C) 3. Lamalar arasina (karsilikli) 6l¢ii takozu yerlestirilir.

D) 4. Masa muhafazalar takilir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

Lamali1 tip katraklarda kesme isi, lama {izerine siralanmis olan c¢ok sayidaki
.................................................................. tarafindan yapilmaktadir.

Lamalarim ileri geri dogrusal hareketinin yaninda ...
..................... hareketi vardir.

Katrak govdesi........o.ovviviiiiiiiiiiiiiiiii e monte edilmistir.

Blok stok alanina vagon, raylar {izerinde ................cocoiiiiiiiiiiiiiiii
................... ile hareket ettirilerek ilerletilir.

Katraklarda elmas soketli lamali testerelerle kesim yaparken meydana gelen 1siin yok

edilmesi ve olusan talaslarin disar1 atilmasi ig¢in .......................... gereksinim
vardir.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen

bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yaziniz.

16.

17.

18.

19.

20.

() Mermerin sertligi arttik¢a, kesme hizi da diismektedir.

( ) Katraklarda kullanilan soketlerin kesilen dogal tasin yapisina bagli olarak
yumusak, orta sertlikte ve sert soketler olarak cesitleri bulunmaktadir.

() Giintimiizde kullanilan katraklarda dakikada devir sayis1 (strok sayisi) en az 60
olmaktadir.

( ) Yiiksek hizda ¢alisma kesme verimini artirir, makine 6mriinii ve performansini
olumlu yonde etkiler.

() Katrak vagonu yiikleme yapmadan dnce mermer pargaciklarindan temizlenerek
bosluksuz yiikleme yapmaya dikkat edilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bloktan katrak ile mermer plaka/fayans iiretimi i¢in ilk asama olan kesim islemini
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bulundugunuz yerdeki mermer fabrikalarimin blok kesimi ic¢in kullanilan

katraklarla blok kesim islemini gozlemleyiniz.

2. KATRAKTA PLAKA KESIMI

Katrak hazirlandiktan sonra blokun vagona yiiklenmesi ile baslayan islem, vagonun
sabitlenmesi ve blokun kesim igin hazirlanmasi ile devam eder. Yart kesilmis bloka
kamalama ve etrafin1 zincir ile sabitlemeden sonra kesim sonrasi plakalarin istiflenmesi ile

sSona erer.

Bu islemlerin sira ile yapilmasi Resim 2.1°de verilmistir.

i N

i

e TERE R 4'.-

Blogun Vagona
Yerlestiriimesi

Vagonun Katraga

Yerlestirilmesi ve

Blogun Kesim gin
Hazirlanmasi

Yan Kesilmis Blogun
Baglanmasi ve
Levhalar Arasina
Kamalarin Cakiimasi

I

Blogun Kesiminin
Tamamlanmasi ve
Vagonun Katraktan
Cikartilmasi

Resim 2.1: Katrakta plaka kesim asamalan
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2.1. Vagon Sabitlemesi

Vagondaki aga¢ takozlarin iizerine birakilan bloklarin kesim sirasinda titresim
yapmamasi gereklidir. Bumun i¢in blok bosluksuz ve tiim yiizeyin takozlara temasi
saglanmalidir. Gerekli durumlarda blok vagon iizerine algiyla tutturulmaktadir. Algimin iyi
tutmas1 agisindan saman talasi, ot talasi gibi malzemeler karistirilmakta bdylece daha iyi bir
sabitleme yapilmaktadir. Burada ama¢ lamanin ileri geri hareketi sirasinda blokun hareket
etmesinin dnlenmesidir.

Resim 2.2: Trasfer arabasi ve vagonyardlmlyla blok yiiklemesi ve sabitlemesi

Lamalar altina getirilen vagon kelepgeli mekanizma ile govdeye vidali baglant: ile
sabitlenir. Boylece kesim sirasinda olusabilecek sarsintilar engellenmis olur (Resim 2.2).

2.2. Lama ilerleme Miktar1

Mermer cinsine ve makine tip ve giiclerine gére lama ilerleme miktari;

»  Ayarlanabilir minimum hiz :0-60 cm/saat
> Hizl1 inig miktari : 30-45 cm/saat arasinda degismektedir.

2.3. Lama ilerlemesi

Katrakla blok kesiminde lamalar bloka gomiiliinceye kadar 8-10cm/saat gibi diigiik
ilerleme alinir. Daha sonra tagin sertligine gore normal ilerlemeye alinir. Buna gore;

> Orta sert taslarda (hakiki mermer) : 30cm/saat
> Yumusak taslarda (traverten) :40cm/saat

ilerleme miktar1 alinmaktadir.
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2.4. Plaka Arasi1 Kama Yerlestirme

Eski tip katraklarda kesim sirasinda yan yana kesilmis 60-80 veya 120 lama adedine
gore plakalarin kirilmamasi i¢in destekleme vazifesi goren kamalar yerlestirilir. Bunun i¢in
kesim bitimine 20-30 cm kaldiginda otomatik ilerleme durdurulur. Su sistemi kapatilir.
Onceden hazirlanmis {iggen seklindeki kamalar plakalar arasina kesme direkleri hizasinda iki
sirali olarak el basinci ile yerlestirilir. Sekil 2.1°de plakalar arasina yerlestirilen aga¢ kama
goriilmektedir.

Sekil 2.1: Kama

Resim 2.3’°te de kesim sonuna dogru kama yerlestirilmis plakalar goriilmektedir.

Resim 2.3: Kesim sonuna dogru plakalar arasina kama yerlestirme

Yeni tip katrak makinelerinde plakalar arasina kama yerlestirme islemini sona erdiren
bir sistem gelistirilmistir. Bu tip makinelerde lamalarin arasina kama yerlestirme islemi
yerine, makine lama c¢ergevesine monte edilmis 1zgara bigimindeki parcalar kamalama
vazifesi gormektedir (Resim 2.4).

T

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

Bloklarin catlak veya kusurlu ¢ikmasi durumunda, kesim sirasinda plakalarin dagilip
makineye zarar vermemesi i¢in etrafi zincir ile gerdirilir. Yar1 kesilmis plakalarin etrafinin
zincirle sabitlenmesi ve kamalarin yerlestirilme islemi Resim 2.5’te goriilmektedir.

¢ i 141 - ———
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Resim 2.5: Yari kesilmis plakalarin etrafinin zincirle sabitlenmesi

2.6. Sistem Hiz1 Ayarlama

Tasa giris ve cikislarda yiikiin ve kesme hizinin azaltilmasi gerekir. Bunun nedeni
tagin Ust ylizeyindeki piiriizlerin soketlerin tizerine yiiksek basincla etki etmesinin
onlenmesidir. Soketler kendilerine bir yol agtiktan sonra iglem hizlandirilir. Cikista azaltman
nedeni ise blokun alt kisminda basingtan dolay1 ¢atlama ve kirilmanin 6nlenmesidir.

Yapilan arastirmalarda katraklarda en yiiksek kesme verimi, strok sayisiin 102
olmasi durumunda elde edilmistir. Travertenlerde kesme hizi 35-40cm/saat’ tir. Yiiksek
hizda ¢alisma kesme verimini arttirirken mafsallara asir1 yiik gelmesi nedeniyle asinmalar
meydana gelmekte bu da makine 6mriinii ve performansini olumsuz yonde etkilemektedir.
Sistem hizi kumanda panosundan takip edilerek gerekli degerler verilmelidir. Kesme
verimini etkileyen parametrelerden biri de sistem hiz1 ayaridir. Diger etkenler de Tablo 2.1’
de verilmistir.

Kesilecek Kayacla Ilgili Elmas Lamal Katrakla Ilgili Degisken Ortam kosullar:
Sabit Parametreler Parametreler
» Kesme hizt
> Fiziki ve mekanik > Soketler.arasmdakl mesafe
o » Soketlerin yapisi
ozellikler -
. . s » Su miktar1 ve basinci
» Kimyasal 6zellikler > Suvun temizlisi ve pH’1
> Minerolojik &zellikler yu glvep > Teknik elemen
. » Kesilen blok boyutlari . o
» Petrografik ozellikler . . . » Kesim teknigi
w1 » Makinelerin yapisi ve motor giicii
» Dokusal dzellikler
> Yapisal ozellikler » Testere boyutlari, yapisi ve sayisi
» Elmas taneleri ile mermer arasindaki
kuvvetler
» Titresim

Tablo 2.1: Katraklarda kesme verimini etkileyen faktorler
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2.7. Vagon Bosaltmasi

Blokun kesim iglemi bittikten sonra vagon bosaltmasi iglem sirasi su sekilde olmalidir:

Makine durdurulur.

Kamalar sokiiliir.

Zincir sokiiliir.

Vagon bosaltma sahasina ilerletilir.

Besleme direklerine yasli olan plakalar vagon iizerinden ving yardimiyla alinir.

VVVYY

Resim 2.6’ da kesim iglemi bitmis plakalarin besleme direklerine yaslanmig hali
goriilmektedir.

i '\m{‘.\ n;‘t,’!a‘t li.'l![ 1.‘41;;‘413‘1”[ i

Resim 2.6: Blokun kesiminin tamamlanmasi ve vagonun katraktan ¢ikartilmasi
2.8. Plaka Istifleme

Kesilen plakalar sehpalara dikey olarak istiflenir. Kullanim yerlerine gore ayrilir.
Plaka kesimi i¢in ebatlama, dolgu islemi i¢in dolgu hattina génderilir. Resim 2.7’ de katrakta
kesilmis plakalarin ving yardimi ile istiflenmesi goriilmektedir.

Resim 2.7: Katrakta Kkesilmis plakalarin vin¢ yardimi ile istiflenmesi
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Resim 2.8°de ise plakalarim istiflenmis hali goriilmektedir. Istiflemede dikkat edilecek
en 6nemli husus, plakalar arasinda bosluk kalmamasi ve plakalarin sarsintida diigmemesi i¢in
egimli olarak istiflenmesidir.

Resim 2.8: Katrakta kesilmis plakalarin istiflenmis hali

Son sistem otomatik katrak makinelerinde istifleme islemi igin robotlar
kullanilmaktadir. Burada plakalar robot kollarinin pndmatik basmciyla vakum yaparak
plakay1 tutmakta ve istenilen yere taginmasini saglamaktadir. Resim 2.9°da otomatik olarak
plakalarin istiflenmesi goriilmektedir.

= el
: ‘
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UYGULAMA FAALIYETI

> Yukaridaki blok parcasim katrak makinesinde 2 cm kalinhginda kesiniz.

Not: Olgiiler serbest olup eldeki mevcut bloklardan faydalamlabilir.

islem Basamaklar:

Oneriler

» Katrak kesimi i¢in blok se¢imini
yapimiz.

Istenilen iiriin 6l¢iisii ve lama kesim ebatina
gore blok secimi yapiniz.

Suyoluna dik/yatay kesim pozisyonunu
belirleyiniz.

Gerektiginde blok ¢evirme makinesi ile bloku
geviriniz.

» Vingle bloku kaldiriniz.

VV VYV VY

Ving halatin1 blok etrafina dengeli bir sekilde
dort tarafi askiya alacak sekilde baglayiniz
Vin¢ kumanda panosundan ving gezer arabasini
blok {izerine getiriniz.

Kumanda ile halatin gerginligini aliniz.

Bloku katrak vagonuna yiikleyecek sekilde
kaldiriniz.

» Bloku katrak vagonuna
yerlestiriniz.

VVVVY VYV 'V

Y

Vagon yiizeyini mermer pargaciklarindan
temizleyerek yikayimiz.

Birbirine paralel iki aga¢ takozu vagon iizerine
birakiniz.

Arabay1 vingle kaldirilan blok altina ilerletiniz.
Bloku yavasca araba lizerine yerlestiriniz.
Halatlar1 blok {izerinden ¢oziiniiz.

Vinci uzaklastiriniz.

Arabay ileri geri hareket ettirerek bosluk olup
olmadigimi kontrol ediniz.

Bosluk varsa agag takozla blokun boslugunu
besleyiniz.

» Vagonu kesim alanina ilerletiniz.

Kumanda panosundan arabayi katrak lamalari
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altina ilerletiniz.

Masalar katraktan ¢ikariniz.

Ayar (6l¢ii) takozlarini sokiiniiz.
Lamalara masa takiniz.

Lama yerlerini temizleyiniz.

[lk iki lamay1 katrak gdvdesine takiniz.
Lamalar arasina (karsilikli) 6l¢ti takozu
yerlestiriniz.

Lama sikma bosluklarini aliniz.

Bigak vidalarini gerdiriniz.

Ayar millerini terazi ve gonyeye getiriniz.
Masa muhafazalarini takiniz.

Makine ilerleme ve ¢evresel hiz miktarin
ayarlayiniz.

YVVVYVYY

» Plaka kalinlik, amper ayar1 ve
ilerleme miktarini se¢iniz.

VVVVYY

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadiginiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

1. Blok vagonunu temizleyip hazirladiniz mi?

2. Vagon lizerine blok yiiklemesi yaptiniz mi1?

3. Lama kalinlik ayar1 yaptiniz mi?

Vagon sabitlemesi yaptiniz m1?

Kesme hizi ve ilerleme miktarini belirlediniz mi?

Plaka aras1 kama yerlestirdiniz mi?

Plaka gevresini sabitlediniz mi?

Vagonu bosalttiniz mi?

©W| | N ||~

Plakalari istiflediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Vagondaki aga¢ takozlarin iizerine birakilan bloklarin kesim sirasinda titresim
yapmamast i¢in ne yapilir?
A) Blok zincirle baglanir.
B) Agirlik konulur.
C) Algiile tutturulur.
D) Civata ile baglanir.

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

3. Mermer cinsine ve makine tip ve giiclerine gore lama ilerleme miktar1 ayarlanabilir
minimum hiz agagidakilerden hangisidir?
A) 0-40 cm/saat
B) 0-10 cm/saat
C) 0-30 cm/saat
D) 0-60 cm/saat

4. Katrakla blok kesiminde lamalar bloka gomiiliinceye kadar gibi diisiik ilerleme alinir?
A) 0-5 cm/saat
B) 8-10 cm/saat
C) 5/30 cm/saat
D) 15-20 cm/saat

5. Katrakta kesim sonuna dogru plakalar arasmna kama yerlestirilmesinin nedeni
asagidakilerden hangisidir?
A) Kalinlik ayar1 i¢in
B) Plaka sokiimii i¢in
C) Plakalarin kirtlmamasi igin
D) istifleme igin
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

6. 6. Tasa giris ve cikiglarda yiikiin ve kesme hizinin
...................................... gerekir.

7. 7. Katraklarda en yiiksek kesme verimi, strok sayismin ............... olmasi durumunda
elde edilmistir.

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler
dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

8. () Bloklarin ¢atlak veya kusurlu ¢ikmasi durumunda, kesim sirasinda plakalarin
dagilip makineye zarar vermemesi i¢in etrafi zincir ile gerdirilir.

9. () Kesim sonuna dogru kesme hizini azaltman nedeni blokun alt kisminda basingtan
dolay1 ¢atlama ve kirilmanin 6nlenmesidir.

10. () Travertenlerde kesme hiz1 15-25cm/saattir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarmizin timii dogru “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

> Yukaridaki blok parcasim katrak makinesinde 4 cm kalinhiginda kesiniz.

KONTROL LiSTESI

Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki basarim testini doldurunuz. Hayir, olarak
isaretlediginiz iglemleri 6gretmeniniz ile tekrar calisiniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Is énliigiinii giydiniz mi?

2. Tezgahta ve ¢evresinde gerekli giivenlik 6nlemlerini aldiniz m1?

3. Kesme yapmadan lama kalinlik ayar1 yaptiniz mi1?

4. Kesme yapmadan amper ayar1 ve kesme hizi ayar1 yaptiniz mi?

5. Sogutucu siv1 ayarlari yaptiniz mi1?

6. Vagon yiikleme gerekli emniyet tedbirlerini aldiniz m1?

7. Vagon yiiklemede vinci dogru kullandiniz m1?

8. Vagon iizerine ayni 6l¢iide agag takozlar koydunuz mu?

9. Vagon sabitlemesi yaptiniz mi?
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10.Lama ilerleme miktarina dikkat ettiniz mi?

11.Plaka aras1 kama yerlestirdiniz mi?

12.Plaka cevresini sabitlediniz mi?

13.Sistem hiz1 ayarlamasi yaptiniz mi?

14.Vagonu bosalttinmiz m1?

15.Plakalar istiflediniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1’iIN CEVAP ANAHTARI

1 A

2 D

3 B

4 D

5 C

6 A

7 B

8 D

9 C

10 D

11 Elmas Soketler

12 AsaglnYukarl

Diisey

13 Beton Bloka

14 Elektrik Motoru
Ve Rediiktor

15 Suya

16 Dogru

17 Dogru

18 Yanlhs

19 Yanlhs

20 Dogru
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OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

W O|>|0

C
Azaltilmas1
102
Dogru

OO N OO WIN|F

Dogru

[EEN
o

Yanhs
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