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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI358
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Mermer Islemeciligi
MODULUN ADI Mermer Plaka Cilalama ve Dolgu
Kalibreli otomatik cila makinelerinde mermer plaka/fayans
MODULUN TANIMI parlatma ve dolgu isleminin anlatildigi bir G6grenme
materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Mermer Parlatma (Perdah) modiiliinii bagsarmis olmak
YETERLIK Cila makinesinde mermer parlatmak
Genel Amacg
Gerekli ortam saglandiginda her tiirlii plaka mermeri kalibreli
cila makinesinde silimini gergeklestirip parlatabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar
1. Kalibreli cila makinesini kullanarak plaka/fayans
cilalamasi yapabileceksiniz.
2. Bosluklu plakalara dolgu makinesini kullanarak dolgu
yapabileceksiniz.
ECITIM OGRETIM Ortam: Mermer fabrikalari
ORTAMLARI VE Donanim: Kalibreli cila makineleri, mermer dolgu
DONANIMLARI makineleri, ders kitab, cila ve dolgu makinesi kataloglari
Modiil icinde yer alan her Ogrenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
.. Ogretmen modiil sonunda lgme araci (goktan secmeli test,
DILEhIND D . dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
DEGERLENDIRME ’ y '

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







GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Ayni cins taglar diinya piyasasinda cok farkli fiyatlar ile satilabilmektedir. Buradaki
fark, ¢cogu zaman tas isleme prosesinin sonunda yer alan giiglendirme, dolgu, ylizey isleme
(kalibrasyon, honlama, eskitme, cila vs.), ylizey koruma gibi islemlerin iyi ya da kétii
yapilmasina baghdir. Ulkemizde ¢ogu zaman bu islemler layikiyla yapilamadig: icin kalmn
kesilmis yart mamul taglar mermer isleme teknolojisinde ileride olan iilkeler tarafindan
Tiirkiye’den ithal edilerek islenmektedir. Bu isleme sekli de genellikle aldiklari ham taglari
firinlayip kuruttuktan sonra epoksi recinelerle giiclendirerek inceltmektedirler. Boylece
iilkemizden aldiklar1 ham taslar1 metrekare olarak 2 veya 4 katina ¢cogaltmaktadirlar.

Mermerin dogasindan kaynaklanan o6zelligi tas ylizeyi ne kadar diizgiin islenecek
olursa 0 kadar parlar. Mermer sektoriinde parlatma isleminde en iyi sonug¢ otomatik bantlt
silim makineleri alinmaktadir.

Fabrikalarda sipariglere bagli olarak istenilen ebatlara getirilen mermer plakalarinda,
olusumundan kaynaklanan istenmedik ve tasin ticari degerini diigiiren catlak, gozenek ve
bosluk gibi kusurlar bulunmaktadir. Genelde doseme veya kaplama olarak kullanilacak
taglarda aymi renk, parlaklik, sertlik, dayanim ve hijyenik olmasi agisindan gozeneksiz
diizgiin bir ylizey aranilan oOzelliklerdir. Mermerler, bu 0Ozellikler saglanmadiginda
kullanildig1 yerlerde kir ve zararli maddeler nedeniyle zamanla renklerini kaybetmekte ve
hijyenik olmayan bir ortama neden olmaktadir. Tagin dayanimini, estetigini ve ticari degerini
artirmak i¢in bu kusurlarin giderilmesinde farkli yontemler kullanilmaktadir. Mermer
fabrikalarinda gozenek ve tamir uygulama yontemleri ¢ok Onemli bir yer tutmakta olup
isletmelerin biylk bir ¢ogunlugunda tastaki kusurlarin giderilmesi igin biiyiikk masraflar
yapilmaktadir. Dolgu ve tamir yontemi epoxy regineler, polyester recineler, UV regineler,
mastikler ve ¢imento dolgular en yaygin olarak tercih edilen ve kullanimi halen siiren
uygulama sistemleridir. Ancak goézenek dolgu uygulamalarinda kullanilan dolgu tiirleri ve
teknik ozellikleri dikkate alindiginda isletmelerin gogunda dolgu kullanimina yo6nelik teknik
inceleme ve/veya gozlemlerinin yeterince yapilmadigi ve bulgulara ulagilmadigi da
kagimilmaz bir gergektir.

Plaka tiretiminde kaliteli cilalama ve dolgu islemleri, tasin kalitesinin iyilestirilmesi,
uygulamanin ekonomik yoniiniin ortaya ¢ikartilmasi agisindan olduk¢a 6nem tagimaktadir.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Kalibreli cila makinelerini, ¢alisma sistemlerini taniyarak mermer plaka/fayans
parlatmak i¢in fabrika ortaminda gerekli hazirliklar1 yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Bulundugunuz yerdeki mermer plaka ve fayans {iretimi yapan fabrikalarin
tretim hatlarini  aragtinnmiz. Plaka/fayans cila makinelerinin silim-parlatma
islemi 6ncesi hazirliklar arastiriniz.

1. KALIBRELI CILA MAKINELERINDE
PLAKA PARLATMA

Levhalara ayrilmig ve boyutlandirilmis gesitli ebatlardaki mermerin gergek degeri, bu
mermerin kuralina uygun bir sekilde parlatilmis olmasina baglhidir.

Mermerler silinip parlatildiginda degisik renklerdeki ve damarlardaki karakterler
ortaya ¢ikmaktadir. Mermer plakalarin hedeflenen son iiriin sekline gore silim makine hatlar
kurulmaktadir. Hedeflenen son iirlinleri su sekilde siralamak miimkiindiir:

> Fayans: Mermer fayans iiretmek i¢in cila makinesi hatti kurulur. Bunun
yaninda ¢oklu kesme (kareleme), kenar kalibre, pah ve pazar talebine gore fuga
makinelerini de eklemek gerekir. Fayans ambalaji kapali styropor veya
mukavva kutulara yapildigi i¢in fayanslarin kuru olmasi gerekir. O nedenle
seleksiyon (renk se¢imi) masasindan Once hat iizerine mukavva ve styropor
ambalaj i¢in ¢ok iyi bir kurutma firin1 kurulmahdir.

> Dosemelik: Hatta sadece dosemelik tas iiretilecekse cila makinesine ilaveten
tagin genislik dl¢iisiinii kalibre edecek bir kenar kesme (trimming) makinesi ve
az kafali (2-3 kafa) bir ¢coklu kesme (kareleme) makinesi yeterli olacaktir.

> Plaka, ebath plaka: Ebatli plaka iiretilecekse cila makinesinin basinda ya da
sonunda bir kopriilii kesme makinesi (koprii kesme) gereklidir. Cila
makinesinin iyi ¢aligan bir kenar okuma otomasyonu varsa kopriilii kesme
makinesi hat sonunda olabilir. Ancak kenar okuma sistemi olmayan ya da iyi
calismayan plaka cila makinelerinde ebatlama cila &ncesi yapilmalidir.

> Ozel iiriinler (Basamak, denizlik vs.): Bu tiir iiriinler icin genellikle kenar
isleme de gerektiginden hattin devaminda kenarlarda yapilacak islem
cesitliligine uygun sayida kafaya sahip alin cila makinesi (kenar isleme
makinesi) koyulmalidir.



1.1. Kalibreli Cila Makineleri

Klasik tek kafali perdah (silim) makinelerinde silim kalitesi ve birim zamanda yapilan
silim iglemi yetersiz kalmaktadir. Daha fazla metrekare tagin piyasaya arz edilmesi, isgilik
maliyetlerinin diigiiriilmesi ve kaliteli silim islemleri i¢in bantli otomatik silim makineleri
gelistirilmistir. Boylece 8 saate ortalama 100 m? tas silinir hale gelmistir.

Kalibreli cila makineleri, bant iizerinde ilerleyen plakalari belirli basingla etki eden
elmas soketli kafalarla aym kalinhiga getirip daha sonra parlatma islemini yapan
makinelerdir. Bu islemler ayn1 hat iizerinde gerceklestirilir. Uretilecek iiriin sekline gore
kurutma ve ebatlama {initeleri eklenebilir. Resim 1.1°de fayans hatt1 i¢in kurulan 3+12 kafali
kalibreli cila makinesi goriilmektedir.
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Resim 1.1: 3+12 kafah kalibreli cila makinesi

Bantli silim makineleri 1+5 kafadan baglayip 3+12 kafaya kadar ¢gikmaktadir.

1.1.1. Cesitleri

Kalibreli cila makinelerine polisaj makinesi de denmektedir. Bunlarin elle kumandali
olan, otomatik silme islemi yapan ve 6-8-10-12 kafali silme islemi yapan cesitli tipleri
mevcuttur.

Uretilecek iiriin sekline gore cila makinelerini iki sekilde siniflandirmak miimkiindiir.

» [Fayans hatti kalibreli cila makineleri
» Plaka cila makineleri



1.1.1.1. Fayans Hatti Kalibreli Cila Makineleri

Fayans hatti kalibreli cila makinelerinde mermer silimi, yatay bir tabla iizerindeki bant
tizerinde ilerleyen mermer plakalarin tlizerinde asindiricilar (abrasiv) bulunan kafalarin
dairesel hareketi sonucu olur. Kafalarin dairesel hareketinin yaninda abrasivlerin mermer
plakaya yiizeyine de basing etki etmek durumundadir. Fayans hatti makinelerinde once
kalibre kafalar1 bulunur. Daha sonra silim kafalar yerlestirilmistir. Fayans hatt1 kalibreli cila
makineleri bu kafa sayilarina goére adlandirilir. Kafa sayis1 1+5°ten baslayip 3+16’ya kadar
olan tipleri mevcuttur. Genellikle fabrikalarda 2+8 ve 3+12 kafali bantli silim makineleri
kullanilmaktadir.

Bu makinelerin 1+5 veya 3+12 diye adlandirilmasinin nedeni 1 ve 3 sayisinin kalibre
islemini yapan kafalari, 5 ve 12 sayisinin da silim kafalarimi sembolize etmesidir. Resim
1.2’de 3+12 kafali fayans hatt1 kalibreli cila makinesi goriilmektedir. Tablo 1.1°de kafa
sayilarina gore kalibreli cila makinelerinin teknik 6zellikleri verilmistir.

Resim 1.2: 3+12 kafah Kalibreli cila makinesi

MAKINE MODELI 2+6 Kafal | 2+8 Kafah | 2+10 Kafah | 2+12 Kafah
Max. is genisligi (cm) 65 65 65 200
Kalibre kafa sayisi (nu) 2 2 2 3
Cila kafa sayisi (nu) 6 8 10 10
Max. tas kalinlig1 (cm) 10 10 10 12
Konveyor hareket hizi (m/min) 0-4 0-4 0-4 0-250
Kalibre motor giicii (kw) 15 15 15

Kafa motor giicii (kw) 75 75 75 7,5
Agirhik (kg) 9.000 10.500 13.000 14.500
Uzunluk (cm) 940 940 1.200 1200
Geniglik (cm) 127 127 127 127
Yiikseklik (cm) 195 195 195 195

Tablo 1.1: Kafa sayilarina gore kalibreli cila makinelerinin ézellikleri
1.1.1.2. Plaka Cila Makineleri

Bu makineler, genisligi 200 cm’ye kadar olan biiyiik plakalarin (strip) parlatiimasinda
kullanilir. Bunlarin kalibre kafasi yoktur. Kafalara takilan abrasivler vasitasiyla silim
islemini gerceklestirir. Bu tip makinelerde kafalar hareketlidir. Plaka tizerinde hareket eder;
ayni zamanda plaka, bant ilerlemesi ile ilerler. Resim 1.3’te plaka cila makinesi, Tablo
1.2’de plaka cila makinelerinin kafa sayilaria gore teknik 6zellikleri verilmistir.
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Resim 1.3: Plaka cila makinesi

MAKINE MODELI Birim 6Kafali 8Kafali 10Kafal
Max. is genisligi cm 200 200 200
Kafa sayisi nu 6 8 10
Max. tag kalinligi cm 10 10 10
Koprii hareket hizi m/dk. 0-55 0-55 0-55
Konveyor hareket hizi cm/dk. 0-250 0-250 0-250
Kafa motor giicii kw 2x4 2x4 2x4
Konveyor hareket motor giicii kw 75 75 2x5,5
Toplam enerji titketimi kw 60 80 95
Agirhik kg 14.000 17.000 20.000
MAKINE MODELI Birim 12Kafah 14Kafah 16Kafah
Max. is genisligi cm 200 200 200
Kafa sayisi nu 12 14 16
Max. tag kalinligi cm 10 10 10
Koprii hareket hizi n/dk. 0-55 0-55 0-55
Konveyor hareket hizi cm/dk. 0-250 0-250 0-250
Kafa motor giicii kw 2x4 2x4 2x4
Koprii hareket motor giicii kw 2x5,5 2x5,5 2x5,5
Toplam enerji tiikketimi kw 110 125 145
Agirhik kg 23.000 26.000 29.000

Tablo 1.2: Plaka cila makinelerinin teknik ozellikleri

1.1.2. Kalibreli Cila Makineleri Calisma Sistemi

Fayans hatti dar bant silim makineleri de denilen fayans hatt1 kalibreli cila

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

Kalibreli cila makineleri, yatay bir tablaya yatirilan mermer plakalar1 silmek iizere
yapilmis yuvarlak silici kafalardan meydana gelmistir. Bu silici kafalara 6zel olarak yapilmis
zimpara taslart monte edilmistir. Bu makinelerin ilk 2 veya 3 kafasinda plaka kalinliklarini
esit hale getirmek igin kalibre (kalinlik) basliklar1 vardir. Bunlar ST veya yarma
makinesinden gelen plaka kalinliklarini cilaya girmeden once ayni seviyeye getirir. Kalibre
basliklarina elmas soketler monte edilir. Kalibre kafalarinin seviye ayarlar1t motor-rediiktor
sistemiyle otomatik olarak yapilir. Kalibre dniteleri titresimleri yok etme ve paslanmaya

kars1 dayaniklilik 6zelligine sahip pik dokiimden {iretilir.
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Fayans hatt1 kalibreli cila makinelerinde mermer silimi; yatay bir tabla iizerindeki bant
iizerinde ilerleyen mermer plakalarin iizerinde agindiricilarin (abrasiv) bulundugu kafalarin
dairesel hareketi sonucu olur. Kafalarin dairesel hareketinin yaninda abrasivler mermer plaka
yiizeyine basingla etki etmek durumundadir. Kafa sayisina gore abrasivler sira ile kabadan
ince taneliye dogru takilir. Resim 1.4°te plakanin bant {izerinde ilerlemesi ve abrasiv takilmig
bagliklar goriilmektedir. Silici kafalarin mermerin yiizeyinde dairesel hareketi ve basing
etkisi ile de yiizey piiriizliliiglinii gidermesi sonucu silim, son kafalardaki kimyasal cila
maddeleri ile de cilalama islemi gergeklestirilir.

f

Resim 1.4: Cila makinesi, bant iizerinde plaka ilerlemesi ve asindirici takilmis bashklar

Mermer plakanin {izerinde ilerledigi bant hizin1 ve asindirici basing ayarini cila
kalitesine uygun olarak ayarlamak miimkiindiir. Yeni sistem makinelerde silici kafa altina
plaka geldigi anda makine ¢alismakta diger zamanlarda durmakta veya hidrolik vasitasiyla
yukar1 c¢ekilmektedir. Bu da hem enerjiden tasarruf saglamakta hem de bir sonra gelen
plakalarin kdselerini zedelememektedir.



Silici kafalar mermerin yiizeyinde dairesel hareketle silim yapar. Bu da mermerin her
noktasinin belli oranda silinmesini saglar. Kesim makinelerinde oldugu gibi cila kalibreli cila
makinelerinde de su verme islemi uygulanir. Su verme iglemi, kafanin merkezinden
yapilmaktadir. Mermerin silim esnasinda bant iizerinde kalma siiresi tasin sertligine ve
cinsine gore degisir.

1.1.3. Kalibreli Cila Makinesi Kisimlari
Kalibreli cila makinesini ana hatlariyla baslica dort kisma ayirmak miimkiindiir.

Parlatma kafalar1

Koprii ve konveyor tablasi
Kontrol sistemi
Aksesuarlari

YV VYV

Resim 1.5: Kalibreli cila makinesinin kisitmlari

3+12 kafali fayans hatt1 kalibreli cila makinesinin ayrintili kisimlart Resim 1.5te
goriilmektedir. Buna gore:

1-  Parlatma kafalar 6-  Makine kontrol sistemi

2-  Suayar sistemi 7-  Kalibre muhafazasi

3-  Kalibre kafalar1 8-  Kopri

4-  Kalibre ayar mekanizmasi 9-  Silim kafalar ayar sistemi
5-  Bant 10-  Silim kafalar1 muhafazasi

1.1.3.1. Parlatma Kafalari

Parlatma kafalar1 saglam ve ¢alisma esnasindaki titresimleri yok edebilecek sekilde
dizayn edilmistir. Kafa govdeleri (pik) dokme demirden, kafalarin icerisindeki saftlar tek
parca 6zel ¢elik malzemeden iiretilir ve iizeri sert krom kaplanir. Her kafa 11 kw giiciinde
elektrik motoru ile tahrik edilir. Kafalarin tizerinde, abrasiv tiikketimini otomatik olarak
kontrol eden bir sistem yerlestirilmistir. Resim 1.6’da parlatma kafa 6rnekleri goriilmektedir.
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Resim 1.6: Parlatma kafa ornekleri

1.1.3.2. Képrii

Koprii, celik konstriiksiyon olarak iiretilir ve iki adet (pik) dokme demir hareket
konsolu tizerine monte edilir. Asinmaya son derece mukavim alagimli pik dokiim ve bronz
kizaklar tizerinde hareket eder, kizaklar yag banyosu igerisinde ¢alisir ve paslanmaz celikten
uretilmis labirent seklindeki pargalar ile toz ve sudan korunur. Kopriiniin hareketi, siirat
durus ve kalkis zamanlarin1 ayarlayan elektronik bir iinite ile siiriilen motor ve rediiktor

Resim 1.7: Kalibreli cila makinesi kopriisii

Konveyor tablasi, ¢elik konstriiksiyon olarak yiiksek mukavemet gosterecek sekilde
imal edilir. Konveyor bandini hareket ettiren rulolar 6zel gelikten iiretilir ve kolayca
sokiilebilir yapidadir. Konveydr bandinin siirati elektronik frekans c¢eviri sayesinde
kademesiz ayarlanir.

1.1.3.3. Makine Kontrol Sistemi

Son sistem cila makineleri programlanabilir bir bilgisayar ile kontrol edilir. Bunlar
parlatilacak plakalarin seklini okuyabilen bir sisteme sahiptir, bu elektronik sistem plakalarin
seklini bilgisayar hafizasina yiikler ve parlatma kafalarinin art arda inip-kalkmasini kontrol
eder, ayn1 zamanda kafalarin dizili oldugu kopriiniin hareketini en genis plakaya gore
otomatik olarak ayarlar. Resim 1.8’de makine kontrol sistemi panosu goriilmektedir.
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Resim 1.8: Kontrol sistemi panosu

1.1.3.4. Aksesuarlari

Kalibreli cila makinesi fayans iiretim hatt1 olarak tasarlandiginda bu hat iizerinde
bulunmasi gereken donanimlari su sekilde siralamak miimkiindiir:

>

>
>
>

Makinenin giris ve ¢ikisinda mermer plakalarin yiiklemesini ve bosaltmasini
saglayan iki adet hidrolik sistemli yatirma konveyorleri

Makinenin girisinde plaka beslemesini saglayan motorlu bir adet besleme
konveydrii

Makinenin ¢ikisinda, {izerinde hava kurutma ve fircalama finiteleri bulunan
motor tahrikli bir adet konveyor

Makinenin elektronik kontroliinii saglayan endiistriyel bilgisayar

1.2. Kalibre (Talas Kaldirma Payi) Miktarina Makine Ayari

Cila hattinin kapasitesi gerektiginde kesilen tiim taslar1 cilalamaya miisait olmalidir.
Kesme kalinlik toleransi iyilestikce daha az sayida kalibre kafasi, kotiilestikce daha fazla
kalibre kafasi gerekecektir. Yarma makinesi testere izleri genellikle daha ince oldugundan
gerekli kalibre kafasi ihtiyaci azalir ya da aymi sayida kalibre kafasi ile daha yiiksek
kapasitede cila yapilabilir. Plaka hatlarmin katrak izleri ¢ok derinse cila hattinin 6nemli
sayida kafas1 katrak izlerini gidermek iizere ayrilacagindan cila kapasitesi diisecektir.
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1.2.1. Talas Kaldirma Ayar

Kesme hatalar1 kalibre kafalarinda giderilir. Hedef kalinlik igin tas cinsine gore
degismekle birlikte ortalama 0,7 mm asindirici-cila agindirma pay1 birakilip kalibre edilmesi
gereken kalinlik farki kalibre kafalarina elmas grain numaralarina uygun sekilde dagitilir.
Ornegin; hedef kalinlik 10 mm ise son kalibreden tasin 10.7 mm ¢ikmas: gerekir. Kesme
kalinligi 11,2 mm+/-0,5 mm ise ve bu kalinlik kalibrasyonu ti¢ kafada yapilacaksa 1. kafa
11,2 mm’ye, 2. kafa 10,9 mm ye, 3. kafal0,7 mm’ye ayarlanarak 1. kafada 0-0,5 mm, 2.
kafada 0,3 mm, 3. kafada ise 0,2 mm asindirma hedeflenir. Bunun i¢in de 6rnegin 1. kafada
46/60, 2. kafada 60/80, 3. kafada ise 80/120 grain elmas kullanmak gerekir. Kalibre kafalari
talag kaldirma ayar1 Sekil 1.1°de verilmistir.

Sekil 1.1: Kalibre kafalar talas kaldirma ayar
1.2.2. Kalibre Egim Ayar
Kalibre egim ayari, tagin boylu boyunca ayni kalinlikta kalibre edilmesi ve bu esnada

pleyte istenmeyen egilme momentinin miimkiin oldugunca az etkimesi i¢in ¢ok onemlidir.
Pleyte etkiyen kuvvetleri gosteren Sekil 1.2°de verilmistir.

a

\8]
g
\

Tas llerleme Yonu Tas llerleme Yonu

® DOGRU (B) YANLIS

Sekil 1.2: Kalibre kafasi egim ayar1

MA< MB oldugundan A’ya gdre yapilan egim ayarinda pleyte etkiyen egilme
momenti daha diistik olur, pleyt daha stabil ve vibrasyonsuz ¢alisir.
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1.2.3. Kalibre Elmas Grain (Tane Boyutu) Numaralari

[lk kalibre kafasinda kullanilan elmas grain numarasi kesme makinesi testere izlerini
ve kesme hatalarin1 giderebilecek grain numarasinda olmalidir. Daha sonraki kafalarda
kalibrasyon elmaslar1 da her biri bir 6ncekinin asindirma izlerini giderebilecek grain
numarasinda secilmelidir ve kalibrasyon sonunda elde edilen yiizey kalitesi miimkiin oldugu
kadar ince grain abrasivle cilaya baslamaya miisaade etmelidir.

1.3. Abrasiv (Asindirici) Siralamasi
Kelime anlami asindirict olan abrasivler iki ana gruba ayrilir.

> Grinding stone (Silim tas1)
> Polishing stone (Parlatma tasi)

Abrasivler asindirici tane biiyiikliiklerine ve silinecek plakaya tatbik edilme sirasina gore de
iki sekilde siralanir.

> Asindirici tane biiyiikliigiine gore: Geneldel6 Nr, 24 Nr, 36 Nr, 46 Nr, 60NTr,
80 Nr, 120 Nr, 150 Nr, 180 Nr, 220 Nr — 280 Nr, 320 Nr, 400 Nr, 500 Nr, 600
Nr, 800 Nr, 1200 Nr, 1500 Nr. ve en son olarak da cila tas1 olan asit oksalitten
olusmus abrasivler seklinde siralanir.

> Silinecek tasa tatbik sirasina gore: Bant silim hatlarinda kafalara takilma
sirasina gore yapilan numaralamadir (00-0-1-2-3-4-5-6 vb.). Bunlar sirasiyla
genellikle 16-24-(36+80)-120-180-220-320-400 vb. tekabiil eder. Abrasivler
hakkinda genis bilgi Mermer Parlatma modiiliinde verilmistir.

Tas silim kalitesini artirmak icin degisik baglantili abrasivler kullanilarak ve tagin
ozelligine gore uygun siralama yapilarak silim kalitesi artirilabilmektedir. Her tagin kimyasal
ve fiziksel 6zellikleri farklidir. Her tasa gore de farkli siralama yapmak gerekir.

Afyonkarahisar taglariin 2+8 kafali makinelerde silinebilmesi igin bir 6rnek siralama
yapmak gerekirse ilk kafaya 60 Nr. manyezit baglamali abrasiv daha sonraki kafalara sira ile
80, 120, 220-280, 400, 600 1200 ve cila seklinde yapilabilir. Resim 1.9’da abrasivlerin
pleyte takilist goriilmektedir. Abrasivler, pleytin abrasiv kanalma gore sekillendirilmis
kanalina pratik olarak takilabilmektedir. Eski tip atolyelerde kullanilan parlatma
makinelerinde ise abrasivler pleyte yapistirilmak suretiyle kullanilmaktadir.

Resim 1.9: Pleyte takilmis abrasivler
12



Tas sertlikleri ve diger 6lgiitlere gére abrasiv seg¢iminde goz Oniinde tutulmasi gereken
hususlar asagida verilmistir.

1.3.1. Baglayiciya Gore Abrasiv Secimi

Manyezit abrasivler ilk {iretildiginde gereginden fazla yumusaktir, oldukga iyi
asindirma yapar ancak ¢ok c¢abuk tiikendigi i¢cin ¢ok taze manyezit abrasiv kullanimi
ekonomik degildir. Uretim tarihinden yaklasik iki ay sonra bircok tas icin optimum sertlik
derecesine ulagan manyezit abrasivler, 3. aydan itibaren de bu defa birgok tas i¢in gereginden
fazla sert olmaya baslar. Bu nedenle manyezit abrasivlerin verimli kullanimi i¢in ¢ok iyi
planlama gereklidir. Manyezit abrasivler saklandig1 ortam kosullarindan ¢ok fazla etkilenir.
Basing ve su ayarlar1t kolay degildir. Traverten honlama igin birkag¢ kafada genel olarak
yeterli sonug verebilir. Birim fiyati en diisiik abrasivdir ancak metrekare bagmma ve iiriin
degeri basima maliyetlerde pek basarili sayilmaz.

1.3.2. Asindiriciya Gore Abrasiv Secimi

Plaka hatlarinda kalinlik kalibrasyonu yapilmadig icin ilk kafalarda abrasivler derin
testere izlerini silmek zorunda kalabilir. Bu is silisyum karbiirlii abrasivle yapilirsa abrasivler
hizla tiikeneceginden ilk kafalar1 sik sik durdurup biten abrasivlerin yerine yenilerini takmak
gerekir. Bu da iiretim, emek ve zaman kaybina sebep olur. Bunun igin plaka hatlarinin ilk
kafalarinda elmas abrasivler kullanilir. Abrasiv degistirme isi yilda 1-2 defaya diiser.

Elmas abrasivler, strip (plaka) hatlarinda bant {izerinde bitisik nizam art arda gelen
plakalar arasindaki kalinlik farkindan dolay1 ¢ok cabuk kirilacagindan elmas abrasivlerin
kullanilmasi ayri1 bir dikkat gerektirmektedir.

Tasa silimden Once epoxy uygulamasi yapilmissa yiizeydeki epoxy fazlaliklarini
silmek tlizere Ozel olarak tasarlanmis elmas abrasivler kullanilir. Elmas abrasivlerin
gozeneklerinin agilmasi igin dnce traverten plakalar {izerinde tatbiki gereklidir.

Bir hat lizerinde birden fazla kafaya elmas abrasiv takilacaksa tiim kafalara ayn1 anda
elmas abrasiv takilmamalidir. ilk 6nce ilk kafaya elmas abrasiv takilmali, soketlerin agilmasi
tamamlandiktan sonra bir sonraki kafadaki abrasivler elmas abrasivlerle degistirilmeli, bu
isleme diger kafalar i¢in ayn1 sekilde devam edilmelidir.

Onceleri sadece 16, 24, 36, 46 gibi ¢ok kaba grainlerde basar1 saglayan elmas
abrasivler; 60, 80, 120, 180, 220 gibi daha ince grainlerde iyi netice vermeye baglamustir.

Elmas abrasivlerin devaminda kullanilan silisyum karbiirlii abrasivlerin ilkinin son
elmas abrasivle ayn: grain numarasinda olmasi gerekir. Ornegin; 46-80-120-180 grain
numarali elmas abrasivlerle baslanan silim iglemine 180 grain numarali silisyum karbiirlii
abrasivle devam edilmelidir.
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1.3.3. Yumusak taslarin islenmesi

Yumusak taslar genellikle abrasivleri daha fazla tiiketir. Ornegin, traverten yumusak
ama cok abrasiv tiiketen bir tastir. Bu tiir yumusak taglar i¢in maliyet bakimindan sert
abrasivler tercih edilmelidir. Ancak nispeten yumusak ve koyu renkli bir tag cilalanacak ve
tagin piyasa degeri yiiksekse cila kalitesini muhafaza etmek bakimindan normal sertlikte,
hatta yumusak bir abrasiv kullanilabilir.

1.3.4. Normal Sertlikte Taslarin islenmesi

Normal sertlikteki taslarin islenmesi i¢in normal sertlikteki abrasivlerin kullanilmasi
gerekir. Ancak yiiksek bant hizlari ile ¢alismak istenirse yumusak abrasivler de kullanilabilir.

1.3.5. Sert Taslarin Islenmesi
Sert taslar i¢in yumusak abrasivler kullanilmalidir. Tas sert ve kalsiyum karbonat

orani diisiikse orta grain abrasivler biraz daha fazla yiiksek basingta kullanilmali ve 2000,
3000, 5000, 6000 gibi mekanik cilalara agirlik verilmelidir.

1.3.6. Hedeflere Gore Abrasiv Secimi
1.3.6.1. Yiiksek Uretim Kapasitesi (Yiiksek Bant Hiz1)

Yumusak ve tam sentetik abrasivler kullanmilmalidir. Ilk kafalarda dikkatli basing ve su
ayar1 yapilamali, 6zellikle ilk kafadaki abrasiv grain numarast uygun secilmelidir. 5 ekstra
cila taglar1 da yumusak baglayicili olmali, yliksek bant hizinda bile kimyasal reaksiyonu
tamamlayabilmelidir.
1.3.6.2. Diisiik Cila Maliyeti

Abrasivler daha sert se¢ilmeli ve ¢cok hassas basing ayar1 yapilmalidir. 5 ekstra cila
taglar1 yerine mekanik cilalar (Lux 2000, Lux 3000, Lux 5000, Lux 6000 grain) tercih
edilmelidir.
1.3.6.3. Cok Parlak Tas

5 ekstra cila tag1 Oncesi ylizey ¢ok iyi islenmis olmali, mekanik cilalar ile birlikte
normal 5 ekstra STT gibi ¢ok yumusak ve aktif cila taglar1 kullanilmalidir. En sonunda da
cila kecesi ile 5 extra cila atiklar1 temizlenmelidir.
1.3.6.4. Kirllma Oranim Azaltma

Diisiik basingta calisma gerekeceginden miimkiin olan en yumusak abrasivler ile

hassas basing ayar yapilarak calisilmalidir. Daha az basingla ayn1 asindirmay1 yapabilmek
icin normalden biraz daha kii¢iik numara (iri taneli) abrasivle cilaya baslanilmalidir.
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1.3.6.5. Dolguyu Sokmeme

Dolgu genellikle eskitme firgalar1 ve honlama kegesi tarafindan sokiiliir. Sik killi firga
ve bordiirlii honlama kecesi kullanilarak dolgu sékiilme problemi ¢dziilebilir. Ama asil olan
sokiilmez dolgu yapmaktir.

1.3.6.6. Epoksiyi Silme

Ozel a¢1l1 bronz elmas abrasivler tercih edilmelidir.

1.4. Bant Hizi ilerleme Ayar1

Bant hiz1 ilerleme ayar1 tas kaba dolguya girecekse 40 - 45 cm/dk, hassas silim
gergeklestirilecekse 30 cm/dk. olarak ayarlanmalidir. Afyonkarahisar mermerlerinde bant
hizinin 70 - 80 cm/dk. olmasi tavsiye edilir. Bant hizi makine kontrol panelinden
verilmektedir. Bunun yaninda islenecek iirlin genisligine gore abrasivlerin takildigi pleyt
capmin hesaplanmasi gerekmektedir. Isleme genisligine gore bant genisligi, pleyt capi,
kopriiniin hareketli ya da sabit olmas1 gibi ozellikler degisirken kapasiteye gore de kafa
sayisi degisir.

1.4.1. Bant Genisligi

Bant genisligi islenecek azami tas genisliginden en az 12 cm daha biiyiik olmalidir.

1.4.2. Pleyt Cap1, Abrasiv Sayisi, Cevre Hizi

Kalibre kafa ¢api1 islenecek azami tas genisliginden asgari %15 daha biiyiik olmalidir.
Abrasiv pleyt capr da sabit kopriilii makinelerde azami tas genisli§inden en az 12 cm daha
biiyiik olmalidir. Her bir pleyt iizerinde en az 3 adet abrasiv olmali, ¢ap biiyiidiik¢e bu say1 4,
6, 7, 8, 9 ve daha fazla olabilir. Sadece pleytteki abrasiv sayist degil ayni zamanda
abrasivlerin pleyt iizerindeki yerlesimi de 6nemlidir. Sabit kopriilii makinelerde ayni ¢apta
pleyte 6rnegin, hem 65 cm hem de 30 cm genisliginde tas islemek gerekirse her bir pleytte
genis tas islemek i¢in 6rnegin, 75 cm’lik dis ¢ap iizerinde bir sira abrasiv diziliyken 45
cm’lik cap tizerinde de ayri bir abrasiv sirasi dizme imkani olmalidir. Tas genisligi, pleyt
cap1 ve abrasiv yerlestirilmesi Sekil 1.3’te verilmistir.
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Sekil 1.3: Tas genisligi ve pleyt cap1
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Abrasiv gevre hizlar1 8-10 m/s araliginda olacak sekilde pleyt devri ayarlanmalidir. iki
ayr1 capta abrasiv dizili pleytlerin devirleri ayarlanabilir olmalidir.

1.5. Tas Cinsine Uygun Cila Pay1 Verme

Hedef kalinlik igin tas cinsine gore degismekle birlikte ortalama 0,7 mm abrasiv-cCila
asindirma pay1 birakilip kalibre edilmesi gereken kalinlik farki kalibre kafalarina elmas grain
numaralaria uygun sekilde dagitilir. Ornegin; hedef kalinlik 10 mm ise son kalibreden tasin
10.7 mm c¢ikmast gerekir. Kesme kalinligt 11,2 mm+/-0,5 mm ise ve bu kalinlik
kalibrasyonu tii¢ kafada yapilacaksa 1. kafa 11,2 mm’ye, 2. kafa 10,9 mm’ye, 3. kafal0,7 mm
ye ayarlanarak tag kalibreden 10,7 mm olarak ¢ikar. Daha sonra her bir abrasiv bir 6nceki
abrasivin izini silip daha ince kendi karakteristik izini tasa birakarak calisir.

Gereginden fazla birakilan cila payr verimliligi ve kapasiteyi diisiiren en Onemli
sebepler arasindadir. Kesme kalinliginin hedef kalinliktan uzak ve degisken olmasi, kesim
izlerinin bilyilikligii kalibre yiikiinii artirdig1 i¢in hat hizin1 diisiiriir ve tasa daha bilyiik basing
etkiyeceginden kirilma orani artar.

1.6. Abrasiv Basin¢ Ayari

Kafalarin basing ayari i¢in bir sablon ¢dziim yoktur. Ideal basing her bir abrasivin bir
onceki izleri silebildigi asgari basingtir. Bunun i¢in en iyi yontem, suda kaybolmayan izler
birakan mumlu boyalar ile abrasiv izlerini boyamak ve bir onceki izlerin silindigi asgari
basinci deneyerek bulmaktir. Ornegin; Afyonkarahisar taslarmin siliminde ilk kafada 2 atm.
basing 280, 400, 600 ve 1200 numarali kafalarda ise 1,5 atmosfer basinci kullanilmali, cila
kafasinda ise 0,5 atm. basing yeterlidir.

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

Diger bolgelerin taglarinda 6zellikle Ege bordo, Ege kahve, Usak yesili, cesitli bej
taglarda deneyerek en uygun siralama yapilmalidir. Bu basing miktari cila kontrolii operator
tarafindan kontrol edilerek gerekli basing miidahaleleri yapilmalidir.

Parlatmada abrasiv basing ayar1 ¢ok onemlidir. Abrasivler birbirini takip eden izleri
yok etme prensibiyle caligir. Bu izleri silerken abrasivlere miimkiin olan en diisiik basing
verilmelidir. Ancak yetersiz basing izlerin silinmemesine, asir1 basing da gereksiz abrasiv
sarfiyatina, kiriklara, fazla enerji ve su sarfiyatina sebep olur; maliyet artar. Resim 1.10°da
abrasiv basing ayari sistemi goriilmektedir.

1.7. Su Temini ve Debi Kontrolu

Abrasivlerin 35-40 °C’den fazla isinmadigr ve asindirma atiklarinin ortamdan
uzaklastirilabildigi su debisi ideal su ayaridir. Ozellikle 5 ekstra cila taslarinda su ayari
hassasiyetle yapilmali, cila tagi yiizey sicakligit 35-40 °C civarinda tutulmalidir. Su
dinlendirilmis, aritma suyu olmalidir. Makine su ayar1 vanalardan yapilmaktadir.
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Su ayari iyi yapilmazsa taga uygun 5 ekstra secilmediyse ve cila taginin kenarlardan
¢ikma mesafesi iyi ayarlanmazsa 5 ekstra cila taglarinin altina reaksiyon artiklar1 yapigmaya
baslar ve bir camur tabakasi birikir. Bu tabaka 5 ekstranin kimyasal reaksiyonunu engeller ve
tas1 cilalamak yerine ¢izmeye baglar. Sorunu 6nlemek igin uygun cila tasi segilmeli, su ¢ok
kisik olmali ve cila taglar tas kenarindan yeterli miktarda ¢ikmalidir. Resim 1.10’da suyun
kafalarin igersine hortumla verilisi ve ayar vanasi goriillmektedir.

Resim 1.10: Abrasiv basing ve su ayari
1.8. Kalibreli Cila Makinelerinde Plaka Parlatma

1.8.1. Mermer Plaka Bant Ilerlemesi Saglama

Konveyor bandinin siirati elektronik frekans ceviri sayesinde kademesiz ayarlanir.
Bant ilerlemesi mermer sertlik ve cila alma kapasitesine gore kontrol panelinden ayarlanir.
Konveyor bant hiz1 makine tiplerine gore genellikle 0-4 m/dk. arasindadir. Resim 1.11°de
otomatik bantli silim makinesine plakalarin bant iizerine yerlestirilmesi goriilmektedir.

Resim 1.11: Plakalarin bant iizerine yerlestirilmesi

17



Plakalar, art arda bosluk gelmeyecek sekilde bant iizerine abrasiv kafalarina paralele
gelecek sekilde yerlestirilir.

1.8.2. Basin¢ ve Amper Kontrolii

Parlatmada abrasiv basing ayar1 ¢ok 6nemlidir. Abrasivler birbirini takip eden izleri
yok etme prensibiyle ¢alisir. Bu izleri silerken abrasivlere miimkiin olan en diisiik basing
verilmelidir. Ancak yetersiz basing izlerin silinmemesine, asir1 basingta gereksiz abrasiv
sarfiyatina, kiriklara, fazla enerji ve su sarfiyatina sebep olur, maliyet artar. Bunun igin
operatdriin kontrol panelinden basinci ve amper ayarini kontrol etmesi gerekir.

Kafalardaki basing, abrasiv basina 0,5-50 kg/abrasive (ortalama 25kg/abrasiv) kuvvet
araliginda ayarlanabilir olmalidir. Hidrolik kafalarda genellikle pleyti tasa dogru azami
kuvvetle bastiran yayli bir sistem ve bu kuvveti kismaya calisan bir hidrolik sistem vardir.
Yani hidrolik kafali cila makinelerinde basing kisildik¢a abrasive dolayisi ile taga etkiyen
kuvvet artmaktadir. Pnomatik kafali cila makinelerinde ise pleyti tasa pnomatik silindirler
iter, dolayisi ile basing arttikc¢a tasa etkiyen kuvvet de artar. Bazi abrasivler (firga tip eskitme
abrasivleri, honlama kegeleri vs.) sifira yakin ¢ok diisiik baski kuvvetleri ile ¢alistigindan
cila kafas1 serbest agirlig1 bile fazla gelebilmektedir. Hidrolik kafali sistemlerde bu ayar
imkani tasarimdan dolay1 mevcuttur.

1.8.3. Olcii ve Pah Kontrolii

Fayans hatlarinda pah derinliginin farkli olmasi en sik rastlanan problemler
arasindadir. Pah kafalarini tasa bastiran pnomatik sistemin stabil olmal ve kullanilan hava
basinci silindir ¢ap1 uygun segilmelidir. Ayrica basing sabitletici ve baski hareketinin gok
dinamik hareketler yapmasini engelleyici tedbirler alinmalidir. Pah kontrolii operator
tarafindan sik sik yapilmalidir. Resim 1.12°de fayans hattina eklenmis pah kirma iinitesi
goriilmektedir.

Resim 1.12: Pah kirma makinesi
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Fayanslarda 6l¢ii tamligi onemlidir. Kalinlik farklilagmasi iirliniin hatali ¢ikmasi
anlamina gelir ki bu da bosa giden emek ve zaman demektir. Uretim sirasinda fayanslar 0,05
verniyerli kumpaslarla veya dijital kumpaslarla 6lgiilerek kalinlik kontrolii yapilmalidir.
Plaka kalinlik kontrolii Resim 1.13’te gosterilmistir.

Resim 1.13: Verniyerli kumpas, dijital kumpas ve plaka kalinhginin 6lciilmesi

Kumpas ile ol¢tim yaparken fayans/plakanin farkli yerlerinden kumpas geneleri
yiizeye tam oturdugundan emin olunmalidir. Olgme sirasinda yiizey nem ve mermer
capaklarindan temizlenmelidir.

1.8.4. Silim Performansini Etkileyen Faktorler

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

1.8.4.1. Kullamilan Makine ile Tlgili Faktorler

Tipi

Bask1 kuvveti

Asindiricilarin ve cilalarin takildigi disklerin devirleri
Kapasitesi

Gicti ve enerji tiiketimi

VVYVYYVY

1.8.4.2. Asindinia ile Tlgili Faktérler

Sertligi

Dayanikliligt

Ufalanma yetenegi

Kirilma tipi

Omrii

Tane boyutu

Tanelerin matriks i¢erisinde dagilim
Tanelerin matriks ile bag yapisi

VVVVVVYVYY
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1.8.4.3. Matriks ile Tlgili Faktorler

Basing ve ¢cekme dayanimlari
Sertligi

Porozitesi (hava boslugu)
Omrii

Elastisite 6zellikleri

VVVYYVY

1.8.4.4. Mermer ile Tlgili Faktorler

Sertligi

Kristal yapist

Kimyasal yapisi

Basing ve ¢gekme dayanimlari
Elastisite 6zellikleri

Asinma kabiliyeti
Korozyona dayaniklilik

VVVYVYVVY

1.8.4.5. Ekonomik Faktorler

>  Istenen yiizey kalitesi (Pazar faktorii)
»  Birim yiizey alan1 agindirma maliyeti
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Atolyenizde veya mermer plaka fayans fabrikasinda kalibreli cila makinesinde
parlatma islemi i¢in asagidaki uygulamalar1 yapiniz.

Islem Basamaklar Oneriler

» Siparise gore fayans, plaka, 6zel iiriin seklini
belirleyiniz.
Kalibreli cila makinesi pleytlerini iiriine gore
hazirlayiniz.

» Parlatma i¢in {iriin tespiti yapiniz. >

» Tas cinsine gore kalibre pay1 verilmis plakalar

» Kalibre ve abrasiv siralamasi igin ilk kafalara elmas abrasiv takiniz.
yapiniz. » Iri taneliden inceye abrasiv siralamasini
yapiniz.

» Tas cinsine gore kalibre ve abrasiv basing
ayarmi kafalardan yapiniz.

» Kalibre ve abrasiv basing ayari » Sentetik abrasivlerde, bol ve temiz su ile
yapiniz. beraber 2,5 atm. basing ayarlayiniz.

» 5 extra cila son li¢ kafada az su ve 3 atm. basing
altinda kullaniniz.

» Dolguya girecek plaka ise 40-45 cm/dk. ile bant
ilerlemesini ayarlayiniz.

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

» Bant ilerleme ayar1 yapiniz. >

» Plaka/fayanslari bant {izerine > Silinecek plakalar1 bosluksuz olarak bant
yerlestiriniz. lizerine yerlestiriniz.

» Kumpas ile silinen plakalari gesitli yerlerinden

> Plaka/fayans kontrolii yapiniz. kumpasla 6lcerek kalinlik kontrolii yapiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadigmiz beceriler i¢in Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Parlatma i¢in iiriin tespiti yapiniz mi?

Kalibre ve abrasiv siralamasi yaptiniz mi?

Kalibre ve abrasiv basing ayar1 yaptiniz m1?

Bant ilerleme ayar1 yaptiniz mi1?

Plaka/fayanslar1 bant iizerine yerlestirdiniz mi?

S|lalr|w DdIE

Plaka/fayans kontrolii yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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OLCME VE DEGERLENDiRME

Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Fayans hatti makinelerinde 6nce hangi birim bulunur?
A) Kurutma sistemi

B)Abrasivler

C) Cila kafalar

D) Kalibre kafalar

Asagidakilerden hangisi biiyiik plakalarin (strip) parlatilmasinda kullanilan
plaka silim makinesinin calisma sisteminin 6zelliklerinden degildir?

A) Abrasivler vasitasiyla silim islemini gergeklestirir.

B) Elmas kalibre kullanilir.

C) Kalibre kafas1 yoktur.

D) Kafalar hareketlidir.

Fayans hatti kalibreli cila makinelerinde hangi genislige ve kalinhiga kadar olan
taslar silinebilmektedir?

A) 65 cm genislik ve 8 cm kalinlik

B) 200cm genislik ve 3cm kalinlik

C) 30cm genislik ve 5 cm kalinlik

D) 50cm genislik ve 3cm kalinlik

Kalibreleme ne ise yarar?

A) Plaka parlatmaya

B) Plakalar ayn1 kalinliga getirmeye
C) Pah kirmaya

D) Pah cilalamaya

Kalibre kafalarinin seviye ayarlari hangi sistemle yapilir?

A) Sonsuz vida  B) Pnomatik C) Motor-rediikt6r D)Hidrolik
Asagidakilerden hangisi kalibreli cila makinesi kisimlarindan degildir?
A) Araba B) Parlatma kafalari

C) Koprii ve konveyor tablasi D) Kontrol sistemi

Hedef kalinhik 10 mm plaka iiretilecek ise son kalibreden tasin ka¢ mm ¢ikmasi
gerekir?
A) 11.2mm B) 11.5 mm C) 10 mm D) 10.7 mm
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Abrasivin kelime anlami asagidakilerden hangisidir?
A) Delici B) Yapistirict C) Asindirici D) Cila

Traverten tiirii yumusak taslar icin maliyet bakimindan asagidaki abrasiv
tiirlerinin hangisi secilmelidir?

A) Yumusak abrasivler B) Sert abrasivler

C) Orta sert abrasivler D) Elmas abrasivler

Abrasiv pleyt capr sabit kopriilii makinelerde azami tas genisliginden daha
biiyiik olmahdir?

A)Enaz12cm B) Enaz5cm

C) Enaz7 cm D) Enaz3cm

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yazimz.

Sentetik abrasivlerde, abrasiv basinci.............................. atm. basing olmalidir.
Pnomatik kafali cila makinelerinde pleytitasa ..........ccovvvviiiiiiiiiiiiinnannnns iter.
Serttaglaricin................ooceiiiiiiiin.... abrasivler kullanilmalidir.

Plaka hatlarinin ilk kafalarinda .......................cca abrasivler kullanilir.
Konveyor bant hizi makine tiplerine gore .........c.oeovevieiiiiinenniinenann.n arasindadir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan parantezlere verilen bilgiler dogru ise D,

yanls ise Y yaziniz.

16. Kumpas ile ol¢glim fayans/plakanin kalinlik kontrolii kumpas c¢eneleri yiizeye tam
oturacak sekilde ol¢lilmelidir.

17. Diisiik cila maliyeti i¢in abrasivler daha sert segilmeli ve ¢ok hassas basing ayari
yapilmalidir.

18.  Silici kafalar, mermerin yiizeyinde dogrusal hareket yaparak silim yapar.

19.  Su verme islemi kafanin merkezinden yapilmaktadir.

20. Kesme kalinlik toleransi iyilestikce daha ¢ok sayida kalibre kafasina ihtiyag¢ vardir.

DEGERLENDIRME

Cevaplariniz1 cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlhis cevap verdiginiz ya da cevap

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

( AMAC )

Traverten tiirii bosluklu mermer plakalarda dolgu makinelerini kullanarak dolgu
islemini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Bulundugunuz yerdeki mermer fabrikalarinin fayans/plaka {iretiminde
kullanilan dolgu makinelerini inceleyerek dolgu isleminin nasil yapildigim
arastiriniz.

2. MERMER DOLGU MAKINELERI VE
KULLANILMASI

Tiirkiye’de giiniimiiz madencilik faaliyetleri agisindan mermercilik 6nemli bir sektor
haline gelmistir. Ozellikle insaat sektoriindeki hizli gelisme, dogal yapi ve kaplama
malzemesi olarak tamimlanan mermerlerin kullanimini giin gegtikge artirmaktadir. Ayrica
yapilarda kullanilan malzemelerin saglam ve hafif olmasi, bina statigi acisindan 6nemli bir
durum teskil etmektedir.

Mermer sektoriinde ocaktan gikarilan bloklar fabrikalara islenmek i¢in getirilmektedir.
Fabrikalarda siparislere bagli olarak istenilen ebatlara getirilen mermer plakalarinda
olusumundan kaynaklanan istenmedik ve tasin ticari degerini disiiren ¢atlak, gdzenek ve
bosluk gibi kusurlar bulunmaktadir (Resim 2.1).

Resim 2.1: Dolgu yapilmamis ve dolgulu traverten érnekleri
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Genelde doseme veya kaplama olarak kullanilacak taglarda ayni renk, parlaklik,
sertlik, dayanim ve hijyenik olmasi agisindan goézeneksiz diizgiin bir yiizey aranilan
ozelliklerdir. Mermerler; bu 6zellikler saglanmadiginda kullanildiklar yerlerde kir ve zararli
maddeler nedeniyle zamanla renklerini kaybetmekte ve hijyenik olmayan bir ortama neden
olmaktadir. Tasin dayanimini, estetigini ve ticari degerini artirmak i¢in bu kusurlarin
giderilmesinde farkli yontemler kullanilmaktadir. Mermer fabrikalarinda gézenek ve tamir
uygulama yontemleri ¢ok 6nemli bir yer tutmakta olup isletmelerin biiyiik bir cogunlugunda
tagtaki kusurlarin giderilmesi icin biiyiik masraflar yapilmaktadir. Dolgu ve tamir yontemi
epoxy regineler, polyester recineler, UV recineler, mastikler ve ¢imento dolgular en yaygin
tercih edilen ve kullanimi halen siiren uygulama sistemleridir.

Birgok dogal tasta catlak ve gozenekler birlikte bulunmaktadir. Bu da tas
tizerinde hem c¢atlak hem de gdzenek tamiri yapilmasini gerektirir. Tasin kalibrasyon
ve On silim sirasinda kirilma problemi yoksa 6n silimden sonra sadece epoxy (kilcal
catlak ve mikro gozenek) veya sadece mastik (kanal tip ¢atlak, makro gozenek)
uygulamasi ile her iki problem bir arada ¢oziilebilir. Ancak tasin kirilma problemi
varsa iki ayr1 islemden gegmesi; kesimden hemen sonra ¢atlak tamiri yapilmasi; daha
sonra da gozenek dolgu islemine tabi tutulmasi zorunludur.

2.1. Dolgu Makineleri Cesitleri
2.1.1. Dual Sistem Dolgu Hatlan

Birgok isletmede yer ve finansman darlig1 nedeniyle bir hat alip ayn1 hatt1 her iki tamir
isinde de kullanma egilimi vardir. Biitiin bu sartlar ¢atlak ve gdzenek tamirlerinin her ikisini
de yapabilen "Dual Sistem Dolgu Hatlar1”na ihtiyaci ortaya ¢ikarmustir. Bu hatlar ile dolgu-
tamir hatt1 toplam yatirim maliyeti %30-40 azalmaktadir. Dual hatlar genel olarak gdzenek
dolgu hatt1 gibi 6n silim ve cila makineleri arasina konulmaktadir. Giindiiz vardiyalarinda
cila makineleri ile es zamanl bir sekilde gozenek dolgu hatti gibi ¢alisan dual sistem cila
yapilmayan gece vardiyalarinda ise bagimsiz bir ¢atlak tamir hatt1 gibi kullanilmaktadir.
Resim 2.2°de dual sitem dolgu makinesi goriilmektedir.

Resim 2.2: Dual sistem dolgu hatt1
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2.1.2. Catlak Tamir Hatlar1

Catlak tamirinde mukavemet, 1sil genlesme, viskozite, fiyat/kalite paritesi gibi
oOzelliklerin uygun olmasi sebebi ile gliniimiizde en yaygim kullanilan tamir malzemeleri
epoxy esasl reginelerdir. Epoxy uygulamadaki en 6nemli husus, tagin i¢indeki tim kilcal
catlaklarin derinlemesine kurutulmasidir. Aksi takdirde kilcal catlak i¢inde kalan en kii¢iik
nem, epoxy recinenin catlaga girmesine; girse bile catlak cidarina niifuz etmesine
(penetrasyonuna) engel olacaktir. Bu durumda ¢atlak epoxy uygulansa bile tamir olmaz.

Catlaklarin derinlemesine kurutulmasi i¢in tagi alt ve iist ylizeylerden ayni anda
kurutmak, kurutma kapasitesini %140 artirmaktadir. Baska bir deyisle gerekli kurutma stiresi
%60 azalmaktadir. Resim 2.3’te ¢atlak tamir hatt1 goriilmektedir.

Resim 2.3: Catlak tamir hatti
2.1.3. Stripler I¢in Catlak Tamir Hatt1

Resim 2.4: Strip ¢atlak tamir/dolgu hatt1
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2.1.4. Plakalar Icin Catlak Tamir Hatt1

Plaka Catlak ve dolgu hatlar1 200 cm genislige kadar olan plakalarin dolgusunu ve
catlak tamirini yapan makinelerdir. Bunlarin bant genislikleri fazladir. Ayrica silim ve dolgu
kafalar1 hareketli olup plaka iizerinde ileri-geri ve sag-sol hareketi yaparak silim iglemi
yapmaktadirlar (Resim 2.5).

Resim 2.5: Plaka catlak tamir/dolgu hatt1

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

Catlak tamiri genel olarak kesme isleminden hemen sonra yapilir. Catlak taslar ayrilir,
hattin basina getirilir. Cift tarafli kurutulur. Uygun epoxy karisimui gatlaklar tamamen epoxy
ile doluncaya kadar tatbik edilir. % 25 katalizorlii epoxy kullaniliyor ise taslarin tizeri naylon
ile ortiilerek fabrika icindeki dogal ortamda yazin 1 giin, kisin 2 giin bekletilir. Bekleme
sonunda epoxy polimerize olduktan (katilastiktan) sonra taslar cila makinesine verilir.
Polimerizasyon siiresini  kisaltmak ve epoxy uygulanan taglari bir araya toplamak
(depolamak) i¢in uygulama sonrasinda taslar elevator firinlarda ya da batch firinlarda
bekletilebilir. Bu firinlarda sicaklik uygulanirsa ¢ok hizli jellesme olusur. Bu da reginenin
daha hizli niifuz etmesini engelleyen, istenmeyen bir durumdur. Resim 2.6’da gatlak tamir
hatt1 ¢caligmasi goriilmektedir.
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Resim 2.6: Catlak tamir hatt1 ¢calismasi
2.2.2. Dolgu Hatti Calisma Sistemi

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

Bu hatlarda 2 adet firin vardir. Kurutma firim1 ve polimerizasyon (pisirme) firini. Her
iki firm da sadece iistten 1sitmalidir ¢linkii gdzenek dolgusu tasin sadece {ist yiizeyine
uygulanan gorsel kusurlar1 gidermeyi amaglayan ylizeysel bir islemdir.

Gozenek dolgu hatlarinda sadece tagin iist yiizeyini 1sitmaya yonelik elektrik
rezistansli ve IR isiticilar yaygin olarak kullanilmaktadir. Bu hatlar ihtiyaca gore gaz yakith
olarak da kullanilabilir. Dolgu malzemesi olarak UV 1smlara duyarli 6zel UV regine
kullanilacaksa polimerizasyon (pisirme) firin1 uygun gii¢, dalga boyu, ebat ve formda UV
lambalarla donatilir. IR kurutma firmi, UV polimerizasyon firin1 kombinasyonu ile en kisa
dolgu hatti boyu elde edilebilir. Ancak IR ve UV lambalarin yedekleme maliyeti gok
yiiksektir. UV 1sinlara duyarl regineler de heniiz olduk¢a pahalidir. Sonug olarak gézenek
dolgusunda halen en yaygmn kullanilan malzeme firinlanabilir, polyester esasli renkli
mastiklerdir.

2.3. Dolgu Makineleri Kistmlari

Dolgu makineleri "Kalibrasyon ve/veya 6n silim + Kurutma + Dolgu +
Polimerizasyon (pisirme) + Cila" seklinde siirekli bir islemdir, dolayisiyla dolgu
makinesinden ¢ok dolgu hatt1 seklinde isimlendirmek geregi duyulmaktadir. Resim 2.11°de
dolgu hatt1 ve kisimlari goriilmektedir.
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2.3.1. Kalibrasyon ve/veya On Silim

Tas kesme makinelerinden kesildigi gibi geldigi durumlarda kalibrasyondan gegirilip
kurutma yapilir, daha sonra dolgusu yapilir. Bu sekildeki iiretimde hattin bagina kalibrasyon
iinitesi eklemek gereklidir.

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

2.3.2. Kurutma firmi

Bu hatlarda 2 adet firin vardir. Kurutma firmi ve polimerizasyon (pisirme) firini. Her
iki firn da sadece iistten 1sitmalidir ¢linkii gozenek dolgusu tasin sadece {ist yiizeyine
uygulanan gorsel kusurlar1 gidermeyi amaglayan ylizeysel bir islemdir. Resim 2.7’de
kurutma firmi goriilmektedir.

Resim 2.7: Kurutma firom

Gozenek dolgu hatlarinda sadece tasin iist ylizeyini 1sitmaya yonelik elektrik
rezistanslt ve IR 1siticilar da yaygin olarak kullanilmaktadir. Bu hatlar ihtiyaca gore gaz
yakith olarak da kullanilabilir. Dolgu malzemesi olarak UV 1ginlara duyarli 6zel UV regine
kullanilacaksa polimerizasyon (pisirme) firin1 uygun gii¢, dalga boyu, ebat ve formda UV
lambalarla donatilir. IR kurutma firmi, UV polimerizasyon firin1 kombinasyonu ile en kisa
dolgu hatt1 boyu elde edilebilir.

2.3.3. Dolgu Unitesi
Resim 2.8’de plaka ¢imento dolgu hattinin dolgu yapilan bolimii goriilmektedir. Bu
hatta kasnaklar icersinde bulunan dolgu karisimi dairesel hareketle plaka yiizeyine tatbik

edilir. Kasnaklar dairesel hareketinin yaninda ileri geri dogrusal hareket yaparak dolgu
malzemesinin tiim yiizeye tatbik edilmesini saglar.
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Resim 2.8: Fayanslarin dolgu hatt1 bandina yerlestirilisi

Fayans hatt1 dolgu makinelerinde bantli cila makinelerinde oldugu gibi fayanslar bant
tizerinde ilerlerken dolgu malzemesi yine kasnaklar i¢ersinden fayans yilizeyine basing ile
tatbik edilmektedir.

2.3.4. Polimerizasyon (Pisirme)

Catlak tamiri genel olarak kesme isleminden hemen sonra yapilir. Catlak taslar ayrilir,
hattin basina getirilir. Cift tarafli kurutulur. Uygun epoxy karigimi ¢atlaklar tamamen epoxy
ile doluncaya kadar tatbik edilir. % 25 katalizorlii epoxy kullaniliyor ise taslarin iizeri naylon
ile ortiilerek fabrika icindeki dogal ortamda yazin 1 giin, kisin 2 giin bekletilir. Bekleme
sonunda epoxy polimerize olduktan (katilastiktan) sonra taslar cila makinesine verilir.
Polimerizasyon siiresini  kisaltmak ve epoxy uygulanan taslar1 biraraya toplamak
(depolamak) i¢in uygulama sonrasinda taslar elevatoér firinlarda ya da batch firinlarda
bekletilebilir. Bu firinlarda sicaklik uygulanirsa ¢ok hizli jellesme olusur. Bu da reginenin
daha hizli niifuz etmesini engelleyen, istenmeyen bir durumdur. Epoxy uygulama sonrasi
firinlama dikkatli yapilmas1 gereken bir islemdir. Bu nedenle birgok durumda firinsiz, dogal
ortamda polimerizasyon tercih edilebilmektedir. Catlak tamir hatlarinda asil 6nemli olan,
epoxy uygulama oOncesi kurutma igleminin ¢ok iyi yapilmasidir. Catlak tamir hatti
firinlarinda daha ¢ok gazli ve elektrik rezistansh isiticilar kullanilmaktadir. Hat boyunu bir
miktar kisaltmak i¢in bazi durumlarda IR 1siticilar kullanilabilir. Sekil 2.1°de dolgu hatti
polimerizasyon firini ve hattin is akis semas1 goriilmektedir.

g

Sekil 2.1: Dolgu hatt1 polimerizasyon firimi ve hattin is akis semasi
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2.3.5. Cila

Catlak ve dolgu islemleri yapildiktan sonra plaka veya fayanslar cila hattina
gonderilerek cilalama iglemi yapilir. Cilalamada ama¢ mermerin parlatilmasinin yaninda su
emme oOzelliginin azaltilarak sulu zeminlerde kullanilmasi esnasinda dis etkenlerden
korumaktir.

2.4. Dolgu Cesitleri

2.4.1. Polyester Recineler

Polyester regineler, gdzenek dolgusu ve c¢ok kirilgan olmayan taslarin
giiclendirilmesinde kullanilmaktadir. Polyester recineler uygulandiktan sonra elle
dokunuldugunda yiizeydeki yapigskanlik hissi ¢ok uzun bir siire kalabilmektedir. Bu
yapiskanligin istenmedigi durumlarda parafin igeren polyester regineler kullanilmaktadir.
Polyester regineler, uygulamada yiiksek bir esneklige sahiptir. Tasin arka tarafindan fileli
veya filesiz olarak 6n tarafindan renklendirilmis veya seffaf olarak polyester regine
uygulanmaktadir. On yiiziine uygulandiginda catlak tamiri ve gdzenek dolgusu tek bir
islemde yapilabilmekte ve cila kalitesi artmaktadir. Kiirleme siiresi kisa oldugu i¢in enerji
sarfiyat1 diismektedir. Polyester esasli dolgu malzemelerini iki grupta toplamak miimkiindiir:

> Kalibrasyonu ve on silimi yapilmis tasa uygulanan yari1 kati polyester esash
dolgu malzemeleri
> Cilali taga rotus amagli uygulanan mum dolgular

Polyester esasli malzemeler dolgu amaghh kullanilmaktadir. Bunlarin tasi
saglamlastirma kabiliyetleri zayiftir. Karisim hazirlanirken katalizor genellikle %2- %3
oraninda ana malzeme ile karigtirilir. Bu karigimin tamamen donma siiresi normal hava
kosullarinda 1-1,5 saattir. Gozenekli taslarda kullanilan polyester esasli  dolgu
malzemelerinin bir 06zelligi de firinlanabilir olmasidir. Gozeneklere uygulanan dolgu
malzemesi yar1 kat1 oldugundan gézenegin igerisine kolayca dolabilmektedir. Bu iglem igin
ideal sistem akist su sekilde olmaktadir: Kalibrasyon — On silim — Kurutma — Dolgu
malzemesinin uygulanmasi — Polimerizasyon — Cilalama

Traverten dogal yapisi geregi yliksek nem absorbe etmektedir. Islak travertenin rengi,
oldugundan daha koyu goriildiigii i¢in gercek rengi ve cila kalitesini tespit etmek miimkiin
degildir. Bu nedenle dogru bir secim yapabilmek ve ambalajin 1slanmasini 6nlemek icin
traverten, tekrar terleme yapmayacak derinlikte iyice kurutulmalidir.

Polyester dolgu yonteminde kayag¢ biinyesinde sicak polyesterin etkisi ile erime
bosluklar1 meydana gelmekte ve bunun dogal bir sonucu olarak da kayacin gbzeneklilik
orani artmaktadir. Bu olgu, kayaci dayanim agisindan daha zayif kilmaktadir. Bu nedenle
polyester dolgu uygulamasi, ¢imento dolgu uygulamasina karsin ¢ok daha az kullanilmali ve
hatta baglantili bosluklu matris yapiya sahip kalsiyum karbonat kdkenli kayaglarda dolgu
tiirii olarak tercih edilmemelidir.
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2.4.2. Cimento Dolgu

Bu dolgu tiirii, travertenin gdzeneklerini doldurmak i¢in kullanilan bir yontemdir.
Karigimlarda uygun miktarlarda beyaz ¢imento, kalsit, kaolin ve yeteri miktarda farkli
renklerde oksit, ufalanmay: azaltmak, cila kalitesini artirmak, donma siiresini kisaltmak
iizere baglayici tutkal kullanilmaktadir.

Cimento dolgu tiirliniin, kayacin yapisal formunda herhangi bir bozulmaya maruz
birakmadigi yapilan deneylerde goriilmistiir. Cimento dolgusunun kayacin gozeneklerini
tamamen doldurmasi sebebiyle gecirimsiz ve yiiksek homojen bir yapi olusturan kayag
ortaminit meydana getirdigi belirlenmistir. Bu nedenle bu tiir dolgunun yapildig:r gézenekli
kayaglarda basing dayanim degerlerinin daha yiiksek, buna karsin gézeneklilik orani ve su
emme karakteristiginin daha diisiik degerlerde oldugu goriilmiistiir.

Traverten dolgusunda, ¢imento dolgu ydntemi kaya¢ karakteristigi ve teknik
ozellikleri bakimindan en uygun dolgu yontemidir. Cimento dolgu yontemi, kaplama veya
déseme olarak kullanilacak kayacin gozeneklilik oranini diisiirmekte olup kayaci daha fazla
gecirimsiz kilmaktadir. Gozeneklilik oraninin diismesi ile birlikte, kayacin yapisi daha
kompakt bir konuma gelmekte ve basing dayanim degeri iyilesmektedir. Birim fiyat olarak
da ¢imento dolgu, polyester dolguya gore 3-4 kat daha ucuz bir uygulamadir.

2.4.3. Toz Boyalar

Cimento dolgu hazirhiginda dolgu malzemesinin igersine mermer rengine uygun toz
boya katilir. Toz boyalar pigmentlerin dolgu maddeleri ve 6zel katki maddeleriyle aktif hale
getirilmesiyle olusturulan suda eriyebilen, ekonomik renklendiricilerdir. Suda eritilerek
direkt uygulanabilir. Yiizeyde uygulamadan sonra olusabilecek tozumayi engellemek i¢in
tutkal ilavesi tavsiye edilir. Her tiirlii i¢ ve dig cephe plastik boyalari renklendirme amaci ile
de kullanilabilir.

2.4.4. Dolgu Karisimi Hazirlama

Cimento dolgu ekonomik ve kullanigh olmasindan dolayr mermer fabrikalarinda ¢ok
sik kullanilir. Birgok firmada, tecriibeye bagli olarak farkli sekillerde karisim hazirlanarak
dolgu yapilir. Karisimda uygun miktarda beyaz ¢imento, kalsit, kaolen, yeteri kadar uygun
renklerde oksit (toz boya) ve ufalanmay1 azaltmak, cila kalitesini artirmak ve donma siiresini
kisaltmak {izere baglayici bir tutkal, (Ornegin, 1 kg kadar) bulunmaktadir.

Karisim karistirma makinesine katilarak makine ile karigim elde edilir. Karisima su

ilave edilmez. Mermerin kendi nemi karigimimn macun kivami almasina yeterli olmaktadir.
Resim 2.9°da karistirma makinesi ile karigimin hazirlanmasi goriilmektedir.
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Resim 2.9: Dolgu karisimi hazirlama
2.5. Dolgu Makinesini Kullanma

2.5.1. Cimento Dolgu Makineleri

Cimento ve diger katki maddeleri ile hazirlanan harcin traverten yiizeyine kesintisiz
hat iizerinde mekanize olarak birka¢ kademe uygulanmasi i¢in gelistirilmislerdir. Makine
girisinde yiizeydeki asir1 suyu styirmaya yarayan bir fan vardir. Ardindan gézenek yapisina,
hedeflenen dolgu kalitesi ve kapasiteye gore degisen sayida (Strip hatlarinda 3-5 adet, plaka
hatlarinda 3-8 adet) dolgu kafalar siralanir (Resim 2.10).

Resim 2.10: Cimento dolgu makinesinde uygulama

Strip hatlarinda dikkat edilmesi gereken en 6nemli unsurlardan biri, dolgu kacagin
azaltmak tlizere ayni kalinlik ve genislikteki taslar1 art arda araliksiz beslemek ve dayamalari
iyi ayarlamaktir. Travertenlerde daha ¢ok strip dolgusunda kullanilir. Plaka dolgusu i¢in
sabit kopriilii ve sasirtmali yerlestirilmis 6-8 kafali makineler oldugu gibi hareketli kopriilii
3-4 kafali makineler de mevcuttur.
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2.5.1.1. Makine Bant ilerleme Hiz Ayar

Bant hizi ilerleme ayar1 tas kaba dolguya girecekse 40-45 cm/dk. olmalidir. Bant hizt
makine kontrol panelinden verilmektedir. Bunun yaninda islenecek iiriin genisligine gore
abrasivlerin takildigi pleyt capinin hesaplanmasi gerekir. Isleme genisligine gore bant
genisligi, pleyt capi, kopriiniin hareketli ya da sabit olmasi gibi ozellikler degisirken
kapasiteye gore de kafa sayisi degisir.

2.5.1.2. Kafa Basin¢ Ayari

Kafalarin basing ayar1 igin bir sablon ¢dziim yoktur. Ideal basing, dolgu karisimin
gozeneklere girmesi icin yeterli olan basingtir. Basincin fazla olmasi plakalarin kirilmasina
ve ¢izilmesine neden olabilir. Diisiik basingta ise gozeneklere dolgu malzemesinin tam
girmemesinden dolay1 bosluk riski vardir.

2.5.2. Otomatik Dolgu Makineleri

Doga sartlarindan olusan mermer yiizeyindeki catlak ve bosluklar liretim kaybina
neden olmaktadir. Mermer plakadan fayansa kadar yiizey gii¢lendirme ve dolu-catlak
tamirleri otomatik makinelerde yapilmaktadir.

¢ AR AR AL LA R
EATTRLARNN ‘
ATLMARYY

Resim 2.12: Infrared kurutma makinesi (1)
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Resim 2.15: Havalandirma ve ¢ikis konveyorii (4)
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Resim 2.16: Plaka tasima iinitesi

Resim 2.11°de gosterilen plaka giiglendirme ve yiizey dolgu otomasyon sistemi,
mermer plakalarin yilizeylerinin giiclendirilmesi ve ¢atlak tamir-dolgu islemlerinde kullanilan
son teknoloji makineleridir. Bu sisteme gore mermer plakalar énce 1 numarali infrared
kurutma makinesinde 1si1l iglem gorerek kurutulur (Resim 2.12). Daha sonra 6n kimyasal
makinesinde dolgu i¢in hazirlanan polyester regine yiizeye perde seklinde tatbik edilir. Plaka
bant iizerinde 2 numara ile gosterilen titresimli konveyore gelerek polyester re¢inenin kilcal
catlaklara girmesi titresimle saglanir (2.13). Plaka ilerleyerek 3 numara ile gosterilen UV
sistem re¢ine kurutma makinesinde yiizeye tatbik edilen reginenin kurutulmasi saglanir
(Resim 2.14). Buradan plaka 4 numara ile gosterilen havalandirma ve ¢ikis konveyoriine
gelir (Resim 2.15). Plaka tagima {initesi ile ylizey giiclendirmesi yapilan plaka istiflemeye
birakilir (Resim 2.16).
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_(UYGULAMA FAALIYETI

—eeeeeeee

Serbest olgiideki 2 cm kalinhigindaki traverten plaka/fayansin g¢imentolu dolgu

makinesinde gbézenek dolgusunu yapiniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

»  Dolgu karigimi hazirlayiniz.

» Karigimda uygun miktarda beyaz c¢imento,
kalsit, kaolen, yeteri kadar uygun renklerde
oksit (toz boya) katiniz.

» Ufalanmay1 azaltmak, cila kalitesini artirmak
ve donma siiresini kisaltmak {izere baglayici
bir tutkal (Ornegin, 1 kg kadar) katmniz.

» Dolgu makinesi bant ilerleme
hizin1 ayarlayioniz.

» Bant hiz1 ilerleme ayar1 tas kaba dolguya
girecekse 40-45 cm/dk. olacak sekilde
ayarlaymiz.

» Bant hizzm makine kontrol panelinden
veriniz.

» Basing ayar1 yapiniz.

> Ideal basing dolgu karisimin gdzeneklere
girmesi i¢in yeterli oldugu seviyeye
ayarlayiniz.

» Banda plaka yerlestiriniz.

»  Plakalan birbiri ard1 sira banda yerlestiriniz.

»  Plakalar istifleyiniz.

»  Cilalanan plakalar istif alanina istifleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet

Hayir

Dolgu karisimi hazirladiniz mi?

Karisim makinesinde dolgu hamuru hazirladiniz mi1?

Dolgu makinesi bant ilerleme hizin1 ayarladiniz mi1?

Basing ayar1 yaptiniz mi?

Banda plaka yerlestirdiniz mi?

o g B w NP

Plakalari istiflediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi mermerin olusumundan kaynaklanan istenmedik ve tasin
ticari degerini diisiiren kusurlardan degildir?

A) Gozenek

B) Catlak

C) Sertlik

D) Bosluk

Asagidakilerden hangisi tas kusurlarin1 giderme amaclarindan degildir?
A) Mermeri silmek
B)Ticari degerini artirmak
C) Tasin dayanimini artirmak
D) Estetigini artirmak

Asagidakilerden hangisi dolgu ve tamir yonteminde kullanilan malzemelerden
degildir?

A) Cimento dolgular

B) Polyester regineler

C) Epoxy recineler

D) Toz cilalar

“Catlak tamiri uygulamadaki en onemli husus, tasin icindeki tiim ...............
dir.” ciimlesinde bos birakilan yere asagidakilerden hangisi getirilmelidir?

A) Kilcal ¢atlaklarin kurutulmasi

B) Yapistirma

C) Cilalama

D) Pah kirma

Gozenek dolgusunda asagida verilen islemlerin sirasi nasildir?
I- Dolgu
11- Kurutma
I11- Cila
IV-Kalibrasyon ve/veya on silim
V- Polimerizasyon (pisirme)

A) I--V-IV-II
B) IV-1I-1-V-I1I
C) V-IV-I-1I-111
D) I-V-I-1lI-1IV
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Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

6. Cimentolu tiri, ..............coeeiviiiniinin... gozeneklerini doldurmak i¢in kullanilan bir
yontemdir.

7. Cimento dolgu Karigimi ........o.oiiiii e olusur.

8. Cimento dolgusu hazirlamada...................ooooiiiiiiiiiii makinesinden
faydalanilir.

9. Polyester recinenin gozeneklere ve kilcal catlaklara daha iyi islemesi igin
..................................................... ’den faydalanilir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan parantezlere verilen bilgiler dogru ise D,
yanls ise Y yaziniz.
10. ( )Catlak tamiri genel olarak kesme isleminden hemen sonra yapilir.
11. ( )Catlak tamiri i¢in taslar tek tarafli kurutulur.

12. ( )Gozenek dolgu hatlarinda sadece tasin st yiizeyini 1sitmaya yonelik elektrik
rezistansli ve IR 1siticilar yaygin olarak kullanilmaktadir.

13. ( )Polyester re¢ine tasin arka tarafindan fileli veya filesiz olarak, 6n tarafindan
renklendirilmis veya seffaf olarak uygulanmaktadir.

14. (' )Dolgu kacagini azaltmak i¢in ayn1 kalinlik ve geniglikteki taslar art arda araliksiz
beslemek ve dayamalar1 iyi ayarlamak gerekir.

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

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Atolyenizde veya mermer plaka fayans fabrikasinda kalibreli cila makinesinde
parlatma ve dolgu islemi igin asagidaki uygulamalar1 yapiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Siparise gore fayans, plaka, 6zel iiriin seklini
belirleyiniz.
Kalibreli cila makinesi pleytlerini iiriine gore
hazirlayiniz.

» Parlatma i¢in {irlin tespiti yapiniz. >

» Tas cinsine gore kalibre pay1 verilmis plakalar

> Kalibre ve abrasiv siralamasi i¢in ilk kafalara elmas abrasiv takiniz.
yapiniz. » Iri taneliden inceye abrasiv siralamasini
yapiniz.

» Tas cinsine gore kalibre ve abrasiv basing
ayarini kafalardan yapiniz.

» Kalibre ve abrasiv basing ayari > Sentetik abrasivlerde bol ve temiz su ile
yapiniz. beraber 2,5 atm. basing ayarlayimiz.

» 5 extra cila son ii¢ kafada az su ve 3 atm.
basing altinda kullaniniz.

» Dolguya girecek plaka ise 40-45 cm/dk. ile
bant ilerlemesini ayarlayiniz.

» Hassas silim gerceklestirilecekse bant
ilerlemesini 30cm/dk. olarak ayarlayiniz.

» Bant ilerleme ayar1 yapiniz.

» Plaka/fayanslar1 bant {izerine » Silinecek plakalar1 bosluksuz olarak bant
yerlestiriniz. lizerine yerlestiriniz.

» Kumpas ile silinen plakalari ¢esitli yerlerinden

> Plaka/fayans kontrolii yapiniz. kumpasla 6lcerek kalinlik kontrolii yapiniz.

» Karigimda uygun miktarda beyaz c¢imento,
kalsit, kaolen, yeteri kadar uygun renklerde
oksit (toz boya) katiniz.

»  Dolgu karigimi hazirlayimiz. » Ufalanmay1 azaltmak, cila kalitesini artirmak

ve donma siiresini kisaltmak {izere baglayici

bir tutkal (Ornegin, 1 kg kadar) katmniz.

> Bant hiz1 ilerleme ayar1 tag kaba dolguya
girecekse 40-45 cm/dk. olacak sekilde
ayarlayiniz.

Bant hizim makine kontrol panelinden
veriniz.

»  Dolgu makinesi bant ilerleme
hizin1 ayarlayiniz. >
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> Ideal basing dolgu karisimin gdzeneklere
>  Basing ayarl yapiniz. girmesi  igin oldugu seviyeye
ayarlayiniz.
» Banda plaka yerlestiriniz. »  Plakalan birbiri ardi sira banda yerlestiriniz.
»  Plakalar istifleyiniz. »  Cilalanan plakalar istif alanina istifleyiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri

Evet

Hayir

Parlatma igin tiriin tespiti yapiniz mi?

Kalibre ve abrasiv siralamasi yaptiniz mi?

Kalibre ve abrasiv basing ayar1 yaptiniz m1?

Bant ilerleme ayar1 yaptiniz mi?

Plaka/fayanslar1 bant iizerine yerlestirdiniz mi?

Plaka/fayans kontrolii yaptiniz mi1?

Dolgu karigimi hazirladiniz mi1?

Karisim makinesinde dolgu hamuru hazirladiniz mi1?

O N~ lw =

Dolgu makinesi bant ilerleme hizin1 ayarladiniz mi1?

10. Basing ayar1 yaptiniz mi?

11. Banda plaka yerlestirdiniz mi?

12. Plakalar istiflediniz mi?

DEGERLENDIRME

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

OGRENME FAALIYETIi-1’IN CEVAP ANAHTARI

1 D

2 C

3 A

4 B

5 C

6 A

7 D

8 C

9 B

10 A

11 2.5 atm.
2| Sindirler
13 Yumusak
14 Elmas
15 0-4m/dk.
16 D

17 D

18 Y

19 D

20 Y
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OGRENME FAALIYETIi-2’NiN CEVAP ANAHTARI

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