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1. CESITLI KESME SEKILLERININ TANIMI

1.1 Delik Delerek Blok Cikarma
Blogu ayirmak i¢in uygulanacak klasik metod stiyledir,

Ayrilma yiizeyi boyunca 15 cm arahklarla birbirine paralel 24-32 mm ¢apinda delikler delinir
{Sekill), bu delikler uygun miktarda dinamit yilklenerek kara fitille ateglenir.

- Metodun avantajlar:
- Hiz,
- Basitlik,

- Ik yatunm ucuz olugu

- Dezavantajlan :

- Tehlikeli olusu,

- Giliriiltiilii olugu (Gzellikle patlama sirasinda)
- Diizensiz bigimde blok gikanlmas

Diiizensiz ¢ikanlan blokta kenarlar sonradan tekrar kesilip diizeltileceginden zayiat fazla ola-
cakur (Sekil 2). Ayneca kullamlmayan bu atik kisimlar igin naklive ve depolama masraflan da mali-
yeti artiracaktr. Bu yiintemde; gikanlan veya civardaki bloklara verebilecek hasar, diisiik ocak verimi
gibi problemler de stz konusudur.

Biitiin bu sorunlann ¢iziimiinde ¢lmas tel kullamiminin bilylk katkisi olmug ve dilnya ¢apinda
tiim ocaklarda tel kullamm uygun girilmiigtir, Giinlimiizde elmas tel kullanin bilyiik bir hizla art-
makta olup, elmas tel sayesinde mermer ve granit ocaklannda ocak verimi dnemli oranlarda artng
durumdadir, Bununla birlikte delik delme metodu, granit ocaklannda halen en yaygin blok gikarma
metodur.

1.2.Kuyu Dibi Delme

Elmas tel kullammunda, tagin ¢evresi boyunca telin gegebilece@i deliklerin delinmesine gerek-
sinim vardir. Delikler; delik delerek blok gikarma metoduna nazaran daha bilyiik olup, genellikle
90mm ¢apindadir. Delik dibi delme makinasi bir kizak boyunca hareket ederek tagin igine giren,
basingh hava ile galigan, §5-90 em uzunlugunda bir tabancadan ibarettir. Makine yatay ve dikey delik
delme dzellifine sahiptir (Sekil3).

Iyi kalitede ve bilenmis delici ug kullanim biiyiik Snem tagimaktadir. Delici uglar kireldiginde
delik delme hizi azalacak ve daha fazla baski vermek gerekecektir . Bu durumda delinen delikte sap-
malar meydana gelecek ve deliin bulunmasi zorlagacakur. Delme sirasinda akilda bulundurulmass
gereken hususlardan birisi de tagin yapisina giire bir sapmamin olugabilecegidir. Bu nedenle delik
delmeye belli bir agiyla baglamak gerekir.
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1.3. Diisey Kesme Metodua

Elmas tel kullamiminda en basit kesme metodu diigey kesme metodudur.

Kesilecek blok tabaminda yatay pozisyonda boylu boyunca delik delinerek diigey delik bulu-
nur,béylece elmas tel devresi kapatilmug olur ve kesim yaplir (Sekil 4).

1.4.Alev Jetiyle Diisey Kesme

Bazi durumlarda; Gzellikle granit ocaklarinda serbest kesme yiizeyi olugturmakta alev jeti
kullamlmaktadir. Alev jeti mazotun basingl hava yardimuyla piiskiirtiillmesi ve ategleme igin oksijen-
asetilen kullamilmas yolu ile caligmakiadir. Alev jeti ile 80-120 mm geniglifinde kesimler 1-15m/saat
hizla yapilabilir. Alev jeti, kesilen ylizey boyunca ileri geri hareket ettirilerek kesim gergeklestirilir.

(Sekil 5A-5B).

Metodun Avantajlan :

- Azaltilmus ebat ve afirhk

= Elastik kullanim

Dezavantajlar :

- Elmas telden daha yilksek maliyeti olusu,

- Yiizeye yakin tasta alterasyon olusumu,

- Cok giliriluild olusu,

- Agin gevre kirliligi ,

- Genig gevrede defigik isler yapimina engel olmasi

Tel kesm

Biiylelikle alev jeti ile agilan kanalin yatay bir delikle birlestirilmesi, yapilacak diisey kesim-
deki vakit kaybim azaltacaktir. Yapilacak her dilsey kesim icin yalnizea yatay delik delinecek, diisey
delife gerck kalmayacakur (Sekil 6).

1.5.Kademeli Diisey Kesim, Yatay Kesim

Kademeli kesme olanag olmadifindan alev jeti metodundan miimkiin oldufunca kaginmak en
uygunudur. Elmas telle pes pese 30 cm aralikli kademeler olusturabilmektedir. Boylece kesilen
bloklann dért yiizeyi de dilzgiin olur. Her kesim igin bir vatay ve bir diisey delik delinir (Sekil 7).

Elmas tel kullanilarak yatay kesimlerin yaplabilmesi de milmkindiir (Sekil §).
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Sekil 1. Delik Delme ile Blok Cikarma




BLOK CIKARMA YONTEMLERI

[, 400 m

2,350 m

2,500 m

Briit Hacim = 2,500 x 1.500 x 1.500 = 5.625 (m?)
Net Hacim = 2.350 x 1.400 x 1.400 = 4.606 (m?)
Kayip Hacim = (Briit Hacim - Net Hacim) / {Briit Hacim) = -18%

Ortalama Kayip Hacim (-10%) / (-30%)

Sekil 2, Blok Olgii Degerlendirmesi
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Sekil 3. Delik Dibi Delme Makinas:




BLOK CIKARMA YONTEMLERI

Sekil, 4 Dilgey Kesme Metodu
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Sekil 5. A/B Alev Jeti Kesme Prensibi
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sekil 6. Alev Jeti Yardwm ile Diigev Kesme
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Sekil 7. Kademeli Diigey Kesme
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Destek Guhu@

Jekil 8, Yaray Kesme
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2. DELIKLERIN HAZIRLANMASI

2.1. Diigey Deliklerin isaretlenmesi ve Delinmesi

Diisey Kesim :

Kesme hattm kesilecek blofun bulundufu kademenin iist tarafinda, diigey deligin bulundugu
in kigeden baglayarak dig yilzeye parelel olacak gekide igaretleyin . Mesafe, blogun bilviik kenanna
esit veya Katlan olmalidir.. Yatay deligin pozisyonunu igaretlemek ig¢in gakiil kullamin (ekil 9). Delik
delme makinasim tespit etmek igin vatay delifin delinecefi yvere yakin kisa bir delik delin (kisa delifin
yvatay delige uzakh@ ve cap igin delik delme makinasinin talimatina bakin) (Sekil10).

Delik delme makinasim yerlestirip kisa delige tespit edin ve doZrultusunu su sekilde ayarlayin:

Kesme hatuna paralel (1 cm uzaklikta) ve kesilecek blogun iist tarafindan 3 m ilen sarkacak
gekilde bir qubuk verlegtirin ve biri hemen diigey yiizeve vakin, diferi cubugun vcunda olmak lizere
iki gakiil sallandirarak delik delme makinasim yinlendirin ve yatay delifi delin (Sekil 11 ).

Xatay Kesim

Dilsey kesim igin anlatilan uygulamalan takip ederek birbirini 90 derece kesen iki delik delin
{delikler kesilecek kismumn simrlanm saptamalidir),

2.2, Diisey Deliklerin isaretlenmesi ve Delinmesi

Diizey Besim:

Referans olarak yatay delife bir qubuk yerlestirin. Kesilecek blogun iist kismundan 3m disan
sarkan gubuu iki sakill kullanarak alt yatay delikteki cubuk ile aymi hizaya getirin ve blok lizerinde-
ki bu referans hatts yardinuyla diisey delik yerini isaretleyin (Sekil 12). Disey delik noktasinin
yakimina delik delme makinasim sabitlemek igin kisa bir delik delin, makinamn diigeylifini kontrol
edip, sabitleme civatalan ile sabitledikten sonra diigey deligi delin.

2.3, Deliklerin Yeniden Delinmesi

Delinen diisey deligin yatay delikle ve yatay deliklerinde birbirleri ile birlesmesi gerekmekte-
dir. Bu islemin gergeklesip gerceklesmedigi yatay delikten ¢ikan basingh hava ve tozdan anlamak
miimkiindiir. Uygun derinlife ulagildigs halde delikler kargilagmazsa, diigey delifin yeniden delinme-
51 gerekir.

15
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Referans Hatt

. ! “Referans Noklas:

ﬁi\

Sakiil 1

Referans Cubugn

Sakiil 2

Yatay Delik Ekseni

X = Bleklarin En Bilyiik Kenarina Egit
vaya Bunun Katlan

Sekil 9. Yatay Deligin fgaretlenmesi

16




BLOK CIKARMA YONTEMLERI

Kisa Delik

| I = Yatay Delik Merkezi ile Kisa Delik Arasindaki Mesafe

Sekil 10. Delik Delme Makinasimn Tespiri Igin Kisa Delik Delinmesi

17
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Referans Cubugu Referans Hath
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eferans Noktas:

Sakiil 1
Sakiil 2
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Delme Makinasi

Sekil 11. Delik Delme Makinasinin Yatay Delik fpin
Hazirlanmast ve Yatay Delik Delinmesi
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Yerlegtirme Iglemleri Tamamlandiktan Sonra

Diigey Deliginin Delinmesi

Referans Cubufu Aym Dofrultuda

Yatay-Diigay

Deliklerin Birlegme
Noktas:

Refarans Cubuju

Sekil 12, Diigey DeliFin Isaretlenmesi ve Delinmesi
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IMAKINA VE EKiPMANIN YERLESTIRILMESI

Bu hiliimde telle kesmede yapilmas: gercken dn iglemlerden bahsedilecektir Kesme hatalarnm
dnlemek ve kesme telinin kesim potansiyeli ve dayamkhhfindan azami Slgiide faydalanmak igin
biitiin islemlerin ok hassas bir sekilde uygulanmas: gerekmektedir.

3.1 Istikamet Makaralarmin Yerlestirilmesi

Kesme telinden uzun &miir alabilmek igin istikamet makaralannin dilzgiin olarak  yerlegtirl-
mesi gerekir. Istikamet makaralan kesim profiline yin gosterir ve kesme telinin dolagmasina, elmas
telde keskin kéiseler olusmasina engel olur. Sekil 13.A" da istikamet makaralanmin nasil yerlegtinile-
cefi gosterilmektedir., Genellikle ig pozisyon vardir:

Diisey kesim igin;

-On istikamet makarasi
-Arka istikamet makarasi
-Alt istikamet makaras

Yatay kesim iging
-Yan 6n istikamet makaras:
-Yan arka istikamet makaras:

-Un istikamet makaras:

Istikamet Makaralarnin kullamminda asagidaki hususlar daima akilda bulundurulmalidar:
- Istikamet makaras: ekseni tizerinde rahatca donmelidir.

- Lastik kaplamasi iyi durumda olmaldir.

- {stikamet makarasinin kesme telinin gectigi ana ekseni, kesme diizlemi ile aym dogrultuda
olmalidir Makara tabam tasa sabitlendikten sonra, volandan gelebilecek titregimlerden etkilenmeye-
cek sekilde saglam olmalidir.

3.1.1. On istikamet Makaras: (Diigey Kesim i¢in)

Bu makarann ghrevi kesme igleminin sonuna dogru telde ilmek olugmasim dnlemektir (Sekil
14}, Aslinda bu makara teli tutar ve bastan sona kadar ayni sekilde yonlendirir (Sekil 15). On istika-
met makaras: tagin 6n fist ucundan 40 cm yukanda ve 50 em ileride olacak gekilde yerlegtirilir. Bu
istikamet makarasimin sarkma pozisyonundan dolay: sabitleme sisteminin titregimlere dayanikh
olmasi oldukga dnemlidir (Sekil 16).

-Yan On Istikamet Makaras: { Yatay kesim igin)

20
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Bu istikamet makaras: da diisey kesim igin anlanldifn gibi; ancak 90 derece déndiiriilmiis ola-
rak yerlestirilmelidir.

3.1.2. Arka istikamet Makaras: (Diisey Kesim I¢in)

Bu makaranin géirevi, kesme igleminin baglangicinda kesme telinin diigey delikten sent kige
yapmadan gikmasini ve milmkiin olduffunca az strese maruz kalmasim saflamaktir, Bunun igin isti-
kamet makarasi blofun iist yilzeyine ve dilgey delifin 1 m tniine &n istikamet makaras: ile aym
dogrultuda olacak sekilde yerlestirilir (Sekil 17. A). Baglangigta kesme teli {ist diizlemle 30 derece-
lik bir agi yapar, kesim ilerledikge bu ag artar.

-Yan Arka Istikamet Makarasi (Dilgey Kesim Igin)

Bu istikamet makaras: da diigey kesimde oldugu sekilde ancak 90 derece dindiinilmiig olarak
yerlegtirilir,

3.1.3. Alt On Istikamet Makarasi

Bu istikamet makarasinin amac1 dzellikle kesme isleminin son safhalannda kesme telinin yatay
delie girigini kolaylaghrmakur. Baglangigta telin gerginligi azdir, kendi afirhg ve siirtiinmeden
dolay ylikselmez, dolayisiyla baglangigta bu makara bogtadir.

Kesme isleminin ileri asmalaninda makina volam ile telin taga girdigi nokta arasindaki mesafe
arttik¢a kesme telinin yere garpmasina engel olmak igin araya ilave bir istikamet makaras: koymak
gerekebilir (Sekil 18.B.).Son agamada tag ierisinden gecen tel miktar azaldifinda, agafedan yukarn
istikamet makarasina do@iru ilmik olusmaya baglar (Sekil 18.A). Son kesme agamasinda alt ve iist
istikamet makaralan kesme telinin genis bir ag1 ile aynlmasim saglar (Sekil 15)

- On Istikamet Makaras: (Yatay kesim igin)

Bu istikamet makarasi da diisey kesimde oldugu sekilde fakat 90 derece dindiinilmiis olarak
yerlestirilmelidir.

3.2, Raylarin Yerlestirilmesi

Kesimi tamamlayacak yeterli ray olup olmadifim kontrol ediniz. Mesafe kesilen uzun
yiizeyden %10 daha fazla olmaldir ($ekil 18. C). Efer yeterli olmazsa sisteme ilave yapilabilir ve
raylar kesime uygun olarak 90 derece yerlegtirilebilir. 7 m yilkseklife sahip kaya yilzeylerinin
kesimi raylarn én yiizeyden 3 m uzaga, daha yiiksek kesimler igin ise 4 m uzafa yerlegtirilmesi
uygundur.

: Makina kesim pozisyonuna bagh olarak kasnak solda ya da sagda olacak gekil-
de yerlestirilebili. Her iki durumda da kasnak raylardan minimum 15 ¢m uzakhkta olmahdir
(Sekil 19.A).
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Yatay Kesim: Yatay kesimler igin kasnak 90 derece disndiiriiliir ve raylara uygun olarak mer-
kezlenir. Raylann merkezi kasnak yan ¢apina egit uzunlukta, n delife uygun olarak denklestirilme-
lidir (Sekil 19.B).

Raylar yerlegtirilmeden ¢nce galisma alam her tiidii zararh malzemeden anndinlmah ve miim-
kiln oldugunca diizgiin bir yiizey olusturmaya ¢alisilarak hazirlanmalidie. Yiizey ile raylar arasina 4
cm geniglikte kalaslar konarak raylar sabitlenmelidir.

Baslangigta yalnizea liger metrelik lig adet ray pargasi (toplam 9 m vzunluk) uygundur, Makina
geriye hareket ederken ray pargalan birbiri ardina basitge ve ¢abuk eklenebilmelidir. Raylann tiim
uzunluk boyunca kalaslar lizerinde saflam bir gekilde yerlestirilmesi ¢ok Snemlidir. Bu zaruri &n
gabgma yaplmadifi takdirde makina geriye hareketi sirasinda sallanabilir ve sonugta kesim tahrip
olabilir ya da telin kesim siirati tatmin edici olmayabilir. Raylarn, iist iki istikamet makarasina giire
referans qubufu yardimuyla hizalayimiz.

3.3. Makinamin Raylar Uzerine Yerlestirilmesi

Makinayr imalat¢: firma tarafindan verilmiz kalduma talimatim izleyerek raylar iizerine
yerlegtiriniz. Kontrol panelini ve ¢lektrifi baglayimiz. Pargalanin birbirine uygunlufunu ve komuta
dzelliklerinin dogru gabgfim kontrol ediniz. Makinay: yerlestirdikien hemen sonra tiim uzunluk
boyunca makinays hareket ettirerek parmakliklan test ediniz. Makina diizgiin olarak, dzellikle sallan-
madan, sendelemeden ve silkelemeden ilerlemelidir.

ONEMLI NOT: Cabgma alamina vetkili olmayan higbir personelin gegmesine izin verilmeme-
si tavsiye olunur,

3.4, Ana Kasnafin Hizalanmasi

Hizalama ¢ok dikkatli yapilamalidir. Diizgiin bir hizalama yapilmazsa tel kesim sirasinda kas-
naktan kurtulabilir,

3.4.1 Kasnak Egiminin Hesaplanmas

Diisey Kesim: Kasnak ekseninin efimi kesilen yilzeyin efimine ve istikamet makaralanmn
durumuna giire ayarlanmalidir (Sekil 20).
Yatay Kesim: Kasnafh dilsey eksenle oranuli olarak 90 derece diindiiriip aym ayar yapilmahdir.

3.4.2. Kasnak Ekseninin Durumunun Hesaplanmas

Diisey Kesim: Kasnak eksenini ve istikamet makaralarini ayni hizada ayarlayimz (Sekil 21).
Yatay Kesim: Kasnak eksenini ve istikamet makaralanm yatay pozisyonda ayarlayinz,
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Sekil 13.A. Istikamer Makara ve Ekipmanlar:

itk Yerlegtirme Diigey Kesim
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Sekil 13. Istikamet Makara ve Ekipmanlartmn
Yerlegtirme ve Merkezlenmesi (Ust Giriiniigii)
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Sekil 15, Yeni Sistem Tel Dogrusal Olarak Cikiyor
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a0 cm

Sekil 16, Ust On Istikamer Makaras:
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' Sekil 17. A. Ust Arka istikamer Makaras: (flk Yerlegtirme)
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Sekil 17, B. Ust Arka Istikamet Makaras: (fleri Alinmig Durumu)
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Sekil 17, C. Ust Arka Istikamet Makarasimn feri Alimgi
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AL

Sekil 18.A. On Alr Istikamet Makaras: (Iik Kesme Noktasimin Ust Bitig Nokrasina
Dogru Yiikselmesine Dikkar Ediniz).
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Sekil 18.B. Teli Ortadan Desteklemek fgin Have Edilen

Alr Ara Istikamer Makaras:
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Jekil 18. C. b: Kesimin Uzun Taraft
c: Kesimin Tamamlanmas: Igin Gereken Ray Boyu
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Ray Uzunlugunun Hesaplanmasi
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Sekil 19.A. Yatay Delik Referans
Raylarirn Yerlegtivilmesi
] {Dhizey Kesim)

Kesim Dogrultusu /!" / \

|
Yatay Delik 1
|

Referans Noktas: \

Sekil 19.8. Tel Girig Deligi
Referans Raylarimin
Yerlegririimesi ( Yaray Kesim)
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Sekil 20. Kasnak Ekseninin Agisal
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Jekil 21, Kasnak Ekseninin
Yatay Yinde Avarlanmasi
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4. ELMAS TELIiN YERLESTIRILMESI

4.1. Blok Uzerindeki Calsma Alanmim Temizlenmesi

Kesim yapilacak verin iki tarafinda 80 er cm’lik kismun etrafimin dikkatlice temizlenmesi gere-
kir.Bylece kesilen yangn igerisine kilglik taglann diigmesi engellenmisg olur, Bu tiir kiiglik taglarn
kesme yangina dilsmesi telin kaya iginde sikismasina neden olur.Bu durumda kesime devam etmek
imkansizdir.

4.2.Kullanmlacak Elmas Telin Uzunlugunun Hesaplanmasi
Kullanilacak elmas telin minimum vzunlufu kesme gevresing blok yiilkseklifinin eklenmesi ile

bulunur,

Ornek : Blok boyutlarn;
Geniglik : 20m
Yiikseklik :Tm
Tel vzunlugu  : L= 204+ 7+ 20+ 7) + (7} = 61

Miimkiinse tek parga tel kullamlmalidir. Eger kilglik pargalar halinde mevcutsa, bu teller
gerekli metreye ulasmak igin eklenmelidic. BU DURUMDA DA AYNI UZUNLUKTA, AYNI
CAPTA VE AYNI ASINMA DEGERLERINDE TELLER KULLANILMALIDIR.

OMEMLI NOT: Eger miimkiinse tel kisalulmasindan kagimilmalidur.

4.3. Tel Asinmasimin Kontroli

Oneeden kullamilms tel kullanirken, telin durumu iyice gbzleyin ve kesme istikametinde olup
olmadifim iyvice kontrol edin (Sekil 22). Elmas boncuklann oralama ¢apini kontrol edin,

= azami sivrilik 0.3 mm

- azami ekzantriklik (g merkezlilik) 0,2 mm

Tam sinterlenmis malzemenin metal tasiyiciya ivice kaynaklamp kaynaklanmadifim kentrol
edin.Boncuklann hig birinin tel iizerinde serbestge dinmemesi gereklidir (Plastik tel igin).

4.4 Telin Delife Sokulmas:

ince esnek wve safilam bir halat (yada tel) bulup, iist delikten sokun ucuna kolayhikla delik igin-
de kayabilecek ve teli birlikte gekebilecek bir mantar veya benzeri hafif bir parga baglaymn ve difer
ugtan birkag metre ¢ikana kadar gekin.

ONEMLI NOT: Kesme yinil teldeki plastikler tizerindeki ok yoniinde olmalidir. Efer dnceden
kullanilmus tel veya plastiksiz tel kullamlmigsa elmas pargaciklar kesme ybniine ters olmahdir. TEL
ALTTAN USTE DOGRU KESIM YAPAR.

K] |
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4.5. Telin On Yiiklenmesi (Burma islemi)

Telin iki ucunu baglant igin hazirlaymn (Sekil 23). Tel izerindeki plastik kaplamay: pula 2mm.
Mesafe birakacak gekilde kesin, Baglant elemam yan vzunlufundan Imm. kisa olmak gartiyla ve tel
sarimlanmn agilmasina dikkat ederek bag teli kesin. SAAT YONUNU TERSINDE METRE BASINA
2 DEFA TELI BURUN (Sekil24).

ONEMLI NOT: Baglanti elemanin tmrii 12-24 caligma saatidir. Bu siirede dolumunda telin iki
ucundan kisaltarak yeni baglant elemani takilmalidir. Yeni baglant eleman takilirken én burma islemi
agafudaki tabloya gire arinlir. (Metre burma adedi olarak plastik elmas tel igin verilmigtir.)

Bal | B il Her bicim 1 il
| 2

2 2.5
3 3

4.6 Telin Baglanmas:

Telin iki ucunu kolye olusturacak gekilde birlestirin. Baglanu elemamim énce telin bir ucuna
sonra difer ucuna takip uglarda 1 er mm. birakacak sekilde besleyin ( Sekil 25 ).

ONEMLI NOT: Hidrolik pres milkemmel calismali ve diglerin asinmamis ve dogru capta
olmasina dikkat edilmelidir. En 1yi kalite ¢elik baglant elemam kullamimalidir.

4.7. Telin Ana ve Rehber Kasnaklara Yerlestirilmesi

Teli kasnak izerindeki kasnak lastikleri fizerine yerlegtirin Kdgeler diizelip, yuvarlamincaya
kadar teli el yardimiyla dindiiriin,

4.8. Sofutma Sisteminin On Ayarlanmasi

Sofutma sisteminin kesime diizgiin su akis saglayip saflamadifin, ani basing dilgmelerinin
olup olmadifini kontrol edin. Baz ocak ekipmanlan dzel bir donamm vasitasiyla su kesilmelennde
makinay: da durdurabilmektedir. Eger tel yeterli su ile ¢ahigmaz ise 1551 kolayea 70 derecenin izenine
gikar ki bu derecede tel iizerindeki plastik muhafazalar zarar gnlir. Bu durumda tel dizerindeki plas-
tiklerin yeniden elden gegirilmesi ve tamir edilmesi gerekir.Buna kargin kesim devam ettirlirse bon-
cuklar tel iizerinde serbestge harcket etmeye basglar ve yavagga teli gevsetir. Boncuklar kesim yanfina
diizgiin bir sckilde giremez ve kava iginde sikigir.

Agm sulama da bir takim problemler dogurur; Asin miktarda su da kesimi daler. Boncugun
kaya iizerine temasimi azaltarak kesimi engeller. DOGRU MIKTARDA SU KULLANIMI KESIM
ISLEMININ DIKKATLICE GOZLENMESI SONUCUNDA SAPTANIR.

11k kesim aninda su hortumunu yatay delife basingh su girecek sekilde yerlestirin. Boylelikle tel
suvu delik bovunca gekecek ve alt kiseye ulagtracaktir fkinci su hortumunu dik delik {izerine
verlestinin ki su igeriye rahathkla girebilsin,

a2
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<_ Kesim Yoni
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Elmas Kuyruk

Elmas Cikinla

Sekil 22. Boncuklarin Kesme Pozisyonu
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2 mm 2 mm
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Jekil 23. Tel Uglarimin Baglann Igin Hazirlanmas:
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Sekil 24, Telin On Yiiklenmesi
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gekil 25, Baflantimn Sikilmasi ve Eklenmesi
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Su Beslerme Hortumu

Su Besleme Hortumu

Sekil 26.A. Sofumma Sisteminin On Diizenlenmesi

50 em

Su Besleme Hortumlanmin Yerinin Dedistirilmesi

I\% '% \'ﬂ .—-Jﬂ Su Besleme Hortumunun Cikanlmasi
i .:hr . .
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Sekil 26. B Sefutma Sisteminin Modifikasyonu
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5. KESIME BASLANMASI

Makinay: telde az bir gerilim oluncaya kadar yavas yavas gerive cekin. Teldeki bu gerilim tah-
rik kasnafin serbesige dinmesini engelier. Rehber kasnaklan, telin ana kasnaga temas yiizeyini
arttiracak gekilde yerlegtinn, En az 2 toplam devir olacak sekilde teli dondiiriin. Baylelikle kigeler-
de tel hafif yuvarlanmug ve yilk tiim tel boyunca esit dagitilmug olacakur.. Bu durumda kayma geril-
mesi diigmiis ve kasnak motorun diigilk hizinda calisacak konuma gelmis olur.

ONEMLI NOT: TELE FAZLA GERILME VERILMESINE DIKKAT EDIN. TELDEKI
FAZLA GERILME HEMEN YA DA DAHA SONEA KOPMALARA NEDEN OLUR.

Telin iizerine goriilebilir bir isaret koyulmas: ile telin doniisii gozlenebilir (Sekil 27). Teli elle
sliriin. Alt kasnaktan baglayarak telin her 3 metre iledeyiste bir kez dbnmesi gereklidir. (2-4 metrede
bir diniis kabul edilebilir).

ONEMLI NOT: TELIN EKSENI ETRAFINDA AYNI ORANDA DONMESI BONCUKLA-
RIN E]PTEM_UM KULLANILMASI VE BONCUKLARDA OVALLESMENIN OLMAMASI ICIN
GEREKLIDIR.

5.1. Makinamn MANUEL Olarak (EL ILE KUMANDA EDILEREK) Cahstirlmasi

Makinay1 manuel pozisyona ve en dilgilk hza ayarlayin,makinaya yol verdiginizde tele elle
yardim ederek kasnagin doniigiinii kolaylagunn. Tel normal olarak dénmeye basladiktan sonra hizs
normal galigma hizina gelinceye kadar yavagca artinn.

ONEMLI NOT: Tel durdugunda kasnak kayiyorsa makinay: acilen durdurun, Bu durumda tel
tzerindeki plastik ve kasnak lastigi erir.
Telin serbestge diiniip donmedigini, kayma ya da titregim olup olmadifine kontrol edin.

5.2, Kiselerin Yuvarlanmasi

koesme siirecinin baglangig kismu gok hassastir, Makinann geriye cok hizhi gitmesi boncuklarda
agiri aginmaya ve boncuklann koniklegmesine neden olur.

5.3. Kesme Sirasinda Duraklamalar

Kesim devam ederken gerekli oldufunda durmak igin agagidaki siray) takip edin;

1. Makinamin geri gidigini durdurun,

2. Telin 1 dakika daha dtinmesine izin verin, biiylelikle teldeki gerilim diisecektir,

3. Kasnadi durdurun,

4. Kasnak tamamen durmadan, makinay: 4-5 em. ileriye gitiinin béylece teldeki gerilme
tamamen kalkacaktr. Bu kogullarda tel kesme yang iginde rahatca hareket edebilecek ve kesim
istenildifinde yeniden baglatilabilecektir,

5.4, Arka Kasnagm Yerinin Degistirilmesi

Kesim bagladiktan kisa bir siire sonra, tel kesimini zorlagtiran kiseler kinlmis olacakur.. Bu
durumda arka kasnaZin yerinin sekil 17°de goisterildigi gibi degistirilmesi gerekir. Daha bilyilk bir cap
olugturduktan sonra arka kasnak tamamen kaldinlabilir ($ekil 17 ).

5.5 5u Jetlerinin Pozisyonlarimin Degistirilmesi

kesim ilerledikge su jetinin pozisyonununda defigtirilmesi gerekir. Efer sulama dogfru
miktarda ve dofru gekilde yapilmaz ise tel, kesim sirasinda hemen hemen buhar haline gelmis
su zerrecikleri atar. Yilksek luz nedeniyle karakteristik bir ses qikanr. Bu ses telin iyi bir kesim
kalitesi gosterdifine igaret eder ($ekil 26.B). Bu durumda su akisindaki herhangi bir degisiklik bu
karakteristik sesin defismesine neden olur.
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Sekil 27. Telin Déiinmesinin Kontrol Edilmesi
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6. SUREKLI KESiM
6.1. Makinammn Otomatik Kullanim

Makinayr otomatik ¢aligma konumuna getirin ve asagidaki parametreleri test edin.
= Kasnak dénme hiz
- Kasnak makina emisi

Bu noktada kasnak emigini sabit tutmak iizere geriye dogru hareket eder. Birkag dakikalik
makinanin geri gidig hizim kontrol edilmesini takiben makina normal azami asgari limitlerin iginde
kalir. Eger tel gok keskin ise huz gok yilksek olabilir. Bu durumda teldeki asinma diizensiz ve hizlidir,
Dolayisiyla gok keskin tel kullamrken dnceden dnceden test edilmis emme hizimi dilsiirmek gerekir,
Eger tel yeterli derecede hizh kesmiyorsa makine geri gidis huzi gok yavas demektir. Bu durumda teli
kontrol edin ve telin iyi kesip kesmedifini saptamaya ¢aligin,

Periyodik olarak asafidakileri kontrol edin;
-Tel iz yeterli mi degil mi ?

-Telde kayma ya da titresim varmu 7

-Tel kendi ekseni Gizerinde dénilyor mu ?

ve efer gerekiyorsa, kesimi durdurun.
6.2. Baglanti Elemamin Peryodik Kontrolii

Her 2 saatte baglanti elemanlarimn durumunu kontrol edin. Her 12-24 saatte baglant elemaninin
defistinlmesi gerektiini unutmayin. Eger miimkiinse teli kisaltmaktan kagimin. Her baglanti elemans
yenilenmesinde en azindan bir kere elle diiniis yaptnn ve telin kesik iginde rahatga dénmesini
saglayin. Kesime daha tnce bahsedilen hususlara dikkat ederek yeniden baglayin.

ONEMLI NOT:

- Kesim sirasinda mutlaka yeterli miktarda su kullamn,

= Asin su kullanmayin

6.3, Teldeki Asinmanin ve Kesme Hizmmn Kontrolii

Her 2 saatte teli durdurun ve elle galistrarak aginmasimi kontrol edin. Agafidaki verileri not edin:
- Telin dogrusal huz,
- Kesimin bagladifindan itibaren gecen zaman,
- Tel uzunlugu,
- Kasnak pozisyonlan ve ¢aplan,
- Ana kasnak pozisyonu,
- Telin kaya i¢ine giris agisi,
Kesim profilini gbsterir bir ¢izelge hazirlayin:
-Kesilen alam hesap edin (m?).
-Ortalama kesme hizini hesap edin (m */saat),
Boncuklann ortalama aginma duramlanm not edin:
-Elmas projeksiyonlan (mm.)
-Ortalama boncuk caplan,
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- Boncuklann eksantritesi (Dig merkezliligi).

MNOT: Durma sirasinda tel sisim Glgiin, efer tel sicaksa su jetlerinin pozisyonlarm (efer gerekli
ise degistiring, ve su akisim (eger gerekli ise anttinn) kontrol edin.

6.4. Kesim Yargina Destek Borularmmin Yerlestirilmesi

{Normal olarak dik ve vatay kisimlarda kayag igsel gerilim yiiziinden kapanma Szelligi giiste-
rivorsa), efer kayag kesim yanfin kapatma efiliminde ise (tipik olarak yatay kesimlerde gizlenir).
Blok, agirhfh nedeniyle kesim yanfim kapatma efiliminde olacakur), destek borulan yerlestirin.
Bu, telin kesim yang igerisinde sikismasim engelleyecektinl Sekil 8),

7.KESIMDEN CIKMAK

7.1. Telin Degistirilmesi

Kesim ucu blok dik viizevine 2mm. mesafede (kesim bitiminden hemen tnce), teli daha dnce
kullamlmis daha kiigiik gaph tel ile defistirin.

7.2, 50n Kesim Safhasina Baglama

Makinay: manuel konuma getirin ve ilerleme hizim asganye indirin. Béylelikle teldeki gerilim
kalkmus olacakur. Son safhada kesim profili alt ve iist kasnaklar arasinda diiz bir gizgi haline gelir. Tel
cikisa yaklagirken gerilimi kademeli olarak azalun, sonunda sifira getirin. Bu durumda tel kesikien
yavasca mkacak ve kasnak iizerinde kalacaktr.

7.3. Kullanilms Tel ve Ekipmanlarin Muhafazas

Kullamlnusg tel ve ekipmanlan dikkatlice temizleyin teli rulo haline getirin ve baflaymn. Kur ve
korunakl bir yerde asarak muhafaza edin. Teli muhafaza ettifiniz yerin agin 1silara maruz kalmamas:
gerekir. (asgari =5° derece azami +5° derece ) effer gerckli ise tel tizerindeki plastikleri yenileyin.

ONEMLINOT: ELMAS TEL COK DEGERLI BIR MALZEMEDIR.
KULLANIRKEN DIKKATLI OLUN;

- Cignemeyin,

- Bilkmeyin,

Eger tel bilkiilmils ise teli kullanmaktan kagimin. Ruloyu acarken sakin ve yumugak davramn.
Tiim vzunlufu boyunca uzatin ve sonra yeniden rulo haline getirin.

8. BLOGUN CIKARTILMASI

Blogun tel ile kesilmeyen yiizeylerini sik araliklarda delin ve patlayier yardimu veya hidrolik
ayiricilarla ana kayagtan ayminn. Su yastiklan blogu ana kayag yiizeyinden 25 cm kadar ittirir; bu su
vastiklar: éizel bir gelikten imal edilmig olup kesim sonrasi olugan arahiga verletirilir.

fgerisine doldurulan suyun basine: ile genigleyen yasuk, blogu ittirie. Blok ana kayagtan 20-23
cm dtelendikten sonra hidrolik krikolar vasitasiyla devrilir. Blok devrilmeden énce, blofun devrile-
cedi yiizeye toprak ya da mermer tozu yerlegtirilir ki, blok devrildiginde kinlmasin. Hidrolik krikolar
vangin st tarafina yerlegtirilic. Boylece blok devrilir (Sekil 31 ). Blok devrildikten sonra ticari
boyutlara kiigiiltiiliic. Bu islem daha dnce sbzil edilen sik delikler delmek sureti ile ya da tel kesme
(sayalama) ile yapilir.
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A\

wekil 28 A, Su YasngFimn Yerlegtirilmesi

Su Yastifh Igine
Basingh Su Verilmesi

gekil 28.8. Su Yasafi Caligma Prensibi
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Sekil 29, Titano Yardimu ile Kesilen blogun Devrilmesi
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gekil 30.A, Sayalama Deliklerinin Hazirlanmas:

sekil 30, B, Seri Deliklerle Sayalamanin Yapimas:
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Sekil 30.C. Sayalama [gleminin Telle Yapimasi
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BELIRTILER | PROBLEM TANIMI | NEDENi COZUM

1. Boncuklar Boncuklar fist Makina geri gekiz huz Cekme hizim diigiiniin.
konik gekilde kisimdan gok fazla ¢ok fazla.

ASINMGSA. malzeme gikartiyor.

Tel kesim yiniine ters
cahziyor.

Efer baglangigta tespil
edilebilirse donlis yoniini
degistirin. Eger daha sonra
tespil edilirse, gekme hizim
diigiiriip kesime devam
edin.

Tel zecimi vanlis, metre
bagina diigen boncuk
Say1s1 az.

Eger baglangi;ta tespit
edilirse tel yeniden mt.
bagina dilsen boncuk saysi
arttirilarak dizilir. Eger
daha sonra tespit edilirse
gekme hiz diljiinilerek
kesim tamamlamir,

Kesme hiz gok yavag
dolayisiyla kesme
kapasitesi artiyor ve
boncuklar konik
seklinde asimiyor.

Kesme hizim anttinp
gekme hazin dikstiniin.
(geri yiirliyiigii azalt,
kasnak hizim antr.)

2. Tel helezonik | Boncuk kendi Kesme kapasitesine giire | Cekme hizim dilgitriin efer
sekilde ekseni etrafinda gekme hin gok yiiksek. gekil bozuklugu agin degil
asimyorsa ( Tek | dénilyor (plastik ise yipranma uniform hale
tarafli agnma tel iin). g:li_nc'-:;,r: kadar :!.'ijks.ﬁ?.
varsa) iccs:_m Vapin, _ﬂ.l»:sl halde
veniden plastik kaplayin,
On yilkleme (burma ) Om yilkleme (burma)
yanlig yapilmigur, iglemini yeniden yapimiz.
3. Tel dogrusal | Tel kendi etrafinda Telin yilklenmesi yok Baglanty: dogru sayuda
formu dijinda yeterince veya eksik yiiklemeyle yeniden
yliz ve eksantrik | didnemiyor (Tel yeterince yapinz. Eger ovallegme
olarak burulmamaztir). agin ise teli yeniden plastik
AZINMIS5. kaplayimz.
4, Diizgiin Telin harcketi Makina, delik ve kasnak | Makina, delik ve kasnagh
olmayan kesim. | dogru degil. aym hizada degil. Yeniden hizalaym.




BLOK CIKARMA YONTEMLERI

BELIRTILER | PROBLEM TANIMI | NEDENI COZUM
3, Ban Polidiretan Sofuima sIvis Efer tel uzunlufu boyunca
boncuklar tel paslanmustir. sicaklifinda max. 80 max. 20 boncuk dzerinde
ile birlikte derecenin (zorne hasar giriiliirse bu kism
: yiikselmesi gegici olarak _ G
eksen iizerinde durmusgtur.Tel yere veya | Fikarun, yeniden yiikleyin
diniiyor veya bagka bir malzemeye ve ekleyin.
hareket ediyor. GArpIyor.
Eger valmzea birkag boncuk
siz konusu ise ek ek
aviklayvin. Halata hasar ver-
meden ¢ekigle kinn ve bog
kalan kism yapiskan bir
bantla kapatarak koruyun.
Eger hasar bir ¢ok
boncukta ise tiim halat
yeniden plastikleyin.
6. Tel sicaksa Yetersiz Su az va da kbl bir Su tankimin durumung
(zaman zaman sofuma. sekilde verliyor. kontrol edin ve gerekirse
Glgiildiigiinde). yerini defiistirin. Basingl
su olmasina dikkat edin,
Su akisim kontrol edin ve
gerekirse arttirin,
7. Tel helezonik | Tel uzunlugu Titresim periyodu Sallanti kayboluncaya kadar
sekilde boyunca uyumiu uzunlugia egit veya kesme hizim dilgiiriin ve
sallamyorsa. bir titregim var. alt katlan geklindedir. optimum hiza ulagana
kadar diizenli olarak
artonn. Efer gerekli ise
makinaya gdre kasnak
pozisyonunu ayarlayn.
8. Tel Kasnak Kasnak lastifi Yipranms lastigi
ghiziilliyorsa, baglangcinda YIpranmisr, defigtirin.
telde iiresim var,
Kasnak baglantisi Kontrol edin ve efer
dilzgiin yapilmarms. gerekli ise kasnagin
balansim ayarlayin.
Yardimen kaveama Ana kasnak ile yvardimci

makaralan ile ana
kaznak aymi hizada
degildir.

kavrama makaralarnm
ayr hizaya geliriniz.
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Tel girigini
kaplayan su
birikintisi

olugmusgtur.

tarafindan agin
mikiarda su emilivor
vie kesim sirasinda
kullaniliyor,

BELIRTILER | PROBLEM TANIMI | NEDENI COZUM

9. Verilen Tel verilen ara Kesme aras iglemleri Makinayi, tel Uzerindaki

aradan sonra sirasinda gok takip edilmiyor, basing dilsiip, tel elle

kesime fazla basing gevrilebilinceye kadar tine

bazlamada alumda kalmagtir. dogru yilrin ve veniden

zarluk var. gahstinn.

10.Yiiksek Elmaslar agilmanus Telin huzi gok yitksek. Tel hizane: % 10-20

makina devri; (Kesim yoniinin oramnda diigtiriin.

diigiik gekme tersi yiiniinde kiigiik

kuvwveti, parmaginizla

elmaslan hissedin).

1-2 dakika susuz ¢aligin
{politiretan kismin sinma-
masina dikkat edin}.
Kesim igerisine kum atin
veva kum oram yiiksek
gimento bloklar kullanin.

11.Mormal Su tabakasi Asgin su besleniyor. Su vermeyi diizgiin hale

makina devri; oluswmu, gelinceye kadar azaltin,

dilgilk cekme

bz,

Pompalama etkisi: Kesim sirasinda tel Pompalama yoluyla suyu

dikkatlice bogalun. Kesim
agin sudan kurtuluncaya
kadar su vermeyi durdurn.




5.000 m3/y1l kapasiteli
Traverten veya
Mermer Ocak Yatirimi ve

Maliyet Hesabi




MERMER MALIYET HESABI

Mermer ocafinda 1 yil igerisinde yapilacak olan iiretinn miktarinin ve bu Uretimin maliyetinin
hesaplanmasi 1¢in agafida drnek blok boyutlan secilmigtir,

Kesilecek Blofun Bovuatlar::
Uzunluk :8m
Yilkseklik :6m
Derinlik 5m

TOPLAM DELIK BOYU : 19 m

Blok iizerinde kesme iglemi yapilacak viizeylerin Glgiilen agsafida verilmistir.

Kesilecek Yiizey Olgiileri:

Yatay Kesim ;40 m?
Yan Yiiz Dikey Kesim : 30 mt
Arka Yiiz Dikey Kesim : 48 m?

TOPLAM KESIM YUZEYI : 118 m?

JTeknik Veriler;

Komprestr Mazot Tilketimi 122 1h (10,5 m"dk kompresor igin- XA 186)
Telkesme Makinasi Elektrik Sarfivan  : 37 Kwh

Delik Delme Hizi (SETDRILL ile) :5mh

Delik Delme Hiz (Y 20 Tabanca ile)  : 50 cm/dk.

Tel Kesme Hizi : Tmih

Tel Kesme Hizi (Ebatlama igin) 1 5.5 mvh

TEL KESME DELIKLERININ DELINMESI:

Elmas tel kesme igleminin yamlabilmesi igin dnce bir delici makina (SET DRILL) yardumu ile
delme islemi yapilmas: gereklidir (Sekil 1)

Uzunluk =85=16h Makina Yerlestirme = 0.3 h
Dennlik =55=1h Makina Yerlegtirme = 0.3 h
Yiiksekllk =65=12h Makina Yerlegtirme = 0.3 h

Delme Siiresi = 3.3 h

TOPLAM SURE =47h
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Sekil 1. Deliklerin delinmesi

Delme iglemi tamamlandiktan sonra yilzeylerin kesilmesi yapilir. Asafida herbir yilizeyin
kesilmesi sirasinda gegen zaman ayn ayr verilmigtir. Kesme isleminin yaplmasi ile ilgili detaylar
Sekil 2 *de ghsterilmektedir.

oekil 2, Yiizevierin Kestlmesi

S0
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YATAY KESIM:

Kesilen Yiizey =5x8=40m*
Kesme Siiresi =57h
Tel Kisaltma Siiresi = 0.6 h
Toplam Siire =63h

ARKA YUZEYIN KESILMESI:

Kesilen Yiizey =6x8=43m’
Kesme Siiresi =69h
Tel Kisaltma Siiresi = 0.8 h
Toplam Siire =77h

YAN YUZEYIN KESILMESI:
Kesilen Yiizey =6x5=3m
Kesme Siiresi =43h

Tel Kisaltma Siiresi=0.5h
Toplam Siire =48h

BLOK DILIMLERININ OLUSTURULMASI

Bloklara aynlacak kisim kesilip ana kiltleden aynldiktan sonra ebatlama islemi igin hazirhk
yapilir ve dilim kalinhifina bagh olarak yatay ve dikey tel kesme deliklen delinerck dilimlerin ayr ayr
kesimleri yapilir. Her dilim kesildikten sonra Hydrobag yardimu ile ana kayadan aynlir ve SETANO
yardima ile devirme yapilarak Minifil kullamlarak cbatlanmasi saZlamr. Sekil 3'te dilimlerin

olusturulmas: géisterilmektedir.

Dilim Kalinlsgi : 2 m

Dilim Adedi : 8/2=4

Blok Oteleme Zamam (HYDROBAG) : 0.4 h
Yatayda Delinecek Delik Sayisi @ 3
Delinecek Delik Boyu : 3x5=15m

Delme Siiresi : 1500/ 50 = 30 dak. =0.5 h
Makina YerdeZigtirme Siiresi : 0.5 h

Toplam Siire : 1.4 h
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Jekil 3, Dilimlerin Olughurulmas:

DILIM YUZEYLERININ KESILMESI:

Kesilen Yiizey =6 x 5 = 30 m’
Kesme Siiresi=4.3 h

Tel Kisaltma Siiresi =0.5 h
Toplam Siire=4.8 h

3 adet kesim igin; 4.8 x3=144h
Makina YerdeZistirme : 0.3 h
Devirme Siiresi: 1 hx3=3h

Toplam Siire = 17.7 h
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DILIMLERIN EBATLANMASI:

Dilimler olugturulduktan sonra herbir dilim Sekil 4'te gasterilen sekilde sayalama iglemi
yapilarak pazara sunulabilecek blok boyutlanna getirilir.

Makina Yerlestirme :02h
Kesilen Yiizey =6x2=12m
Kesme Siiresi =22h

4 adet kesim igin; 22 x4 =88 h

'I

|

|
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wekil 4, Dilimlerin Ebarlandiriimas:

Dilimler ebatlandinldikian sonra sayalama iglemi yapilarak bloklann olugturulmas: saglanng
olur (Sekil 5).
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6 mt
Sekil 5. Sayalama fglemi
SAYALAMA ISLEMI:
Ayn anda 3 adet sayalama ile;
Kesilen Yiizey =25x2=5m’
Kesme Siiresi =09h
Makina Yerlegtirme » 0.35h
Her dilimde 2 kesim  2x(05+09) =28

4 adet kesim igin, 28 x4 =112 h

TEMIZLIK VE KESIME HAZIRLANMA SURESI:

Blok Tasima Siiresi : D6 h
1 Dilim igin : 0.6 x 8 =48 h
Temizlik Zamans : 0.5h
Toplam Siire : 3.3 h

4 adet dilim igin; 5.3 x4 =21.2h

Sayalama ( Blok olugturma ) iglemi istenilen blok boyutlarma giire agafidaki gekilde
yapildiktan sonra maliyet hesabimn detaylan agagida verilmektedir.
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BiRiM URETIM MALIYETININ HESAPLANMASI

Maliyet hesab ile ilgili olarak kullanilan veriler asafida gtsterilmektedir.

VERILER:

isGOch - 17,85 €
MAZOT : 0,61 €Mt
ELEKTRIK - 0,09 €EKw
SET DRILL MALIYETI  : 061 €/m
Y 20 MALIYETI © 0,25 €/m

ELMAS TEL MALIYETI : 087 €/
YUKLEYICI MALIYETI  : 4008 €

Uygulanan islemlerin maliyeti herbir iglem igin ayn ayn agafida hesaplanngtir.

SONUCLAR:

Delik Delme ;

Set drill ile S 1ex06l =1159€
Y 20 ile ©15%025 =375€
TOPLAM =154 €
Mazot Sarfivats:

SET DRILL ile delmie siiresi : 38 hx22ht=8361
Y20 ile delme Siiresi C0S5hx22lt=111Ie
TOPLAM = 94.6 x 0,61 =57,706 €
Tel K Maliveti:

Kesilen alan :

118 m* ana kesim ylzeyi
90 m?* dilim kesim yiizeyi
48 m* ebatlama yiizeyi
120 m* sayalama yiizeyi

TOPLAM YUZEY 376 m?

L]

KESIM MALIYETI 376 x 087 =327.12 €

(1]
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ELEKTRIK GIDERI:
Ana yiizey kesimleni 37Th+69h+43h+129h=298h
Sayalama kesimlen 88h+11.2h=20h
208 x 37 =1 1026 Kw
20x 18 = 360 Kw
TOPLAM =] 45626 Kw
TOPLAM GIDER =1462.6 x 0,09 = 131,634 €

BLOK TASIMA VE TEMIZLIK GIiDERI:

21.2 h x 40,08 €/h =849 606 €

TOPLAM CALISMA SAATI : 838 h

GIDERLER TOPLAMI

Iscucy : 149583 €
MAZOT : 57,706 €
DELIK DELME : 1534 €
TEL KESME : 32712 €
ELEKTRIK : 131,634 €
TASIMA . 840 606 €
TOPLAM =2.877,326 €
% 4 Yedek Parca =115003 €
% 5 1sGUCO = 143.866 €
TOPLAM GIiDER =3.136285 €

Giderlere % 4 vedek parga ve % 3 isglicli kaybs ilave edilmigtir. Uygulamada liretimi yapilan

blogun m® olarak degeri agafida verilmigtir.

TOPLAM URETIM MIKTARI =240 m’
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Asafiuda degisik verim degerleri igin elde edebilecefiniz iiretim miktarlari gsterilmektedir.

VERIM (%) URETIM (m*) MALIYET (€/m"
20 4% 65,53
30 72 43,70
40 96 32,79
s0 120 26,21
60 144 21,88
70 168 18,72

CALISMA SURESI  : 10 I/ giin

TOPLAM =838/ 10 =838 =9 giin

9 giinde % 30 verimli bir ocakta 72 m’ tag yapilabilir.

Yilda 270 giin ¢ahisildifiy varsayilarak 270 /9 = 30 grup firetim yapilabilir.

WxT2=2160m’

5.000 m® igin segilecek makina adedi;
5000/ 2160 =2315 = 3 makina grubu segilerek dilgiiniilen liretim yapalabilir.

SET MAKINA TiC. LTD. STL




GRANIT OCAKLARINDA
ELMAS TEL iLE KESIM TALIMATLARI

KULLANIM KILAVUZU

SET MAKINA TiC. LTD. S$Ti. tarafindan DIAMANT BOART 5.A.'min “SAWING WITH
DIAMOND WIRE IN GRANITE “ QUARRIES"” adhi kitabindan Tiirkgeye gevrilmigtir.

zinsiz kullamlamaz.

e R 1= IR



GRANIT OCAKLARINDA ELMAS TEL iLE KESIM TALIMATLARI
(KULLANIM KILAVUZU)

iCi JLER :

. MAKINANIN YERLESTIRILMESI

. KESIME HAZIRLIK

. ELMAS TELIN DONUS KONTROLD
. KESIM PARAMETRELERI

. KESIM

. SU VERME

. DIKKAT EDILMESI GEREKENLER
. PROBLEMLER VE COZUMLERI
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GRANIT OCAKLARINDA ELMAS TEL iLE KESiM TALIMATLARI

1. MAKINANIN YERLESTIRILMESI

Raylan yatay delik ile aym diizlem ve hizada olacak sekilde zemine tam oturtarak, egilme
bilkiilme yapmayacagindan emin olarak yerlestiriniz.

Ray ile yatay delik hizasimn arasinda 15-20 cm mesafe birakimz, Bu sayede kasnak, vanal kesin
yiizeyi ile rayin yaklagik olarak ontalanna gelecektir. (Bkz.Sekil 1).

Kesilecek kayamn ayna yiikseklifi 6 m'ye kadar ise, ayna ile raylar arasinda en az 3 m
mesafe birakimz.

6 m'den yiiksek aynalarda 4 m ve daha uzun mesafe birakimz (Bkz . Sekil 2).

Dikey kesim pozisyonunda kasnafi aynamin diizlemine uygun olarak ayarlayimz.
Kasnafin yanhs ayarlanmasi veya raylann yanhs yerlestirilmesi makinamn yiirilyiisii sirasinda
kasnafin  paralellifini kaybetmesine sebep olacafindan; ¢arpik kesim olusmasma ve elmas telin
uygun dinmemesine sebep olacaktir.

ONEMLI:

-Miimkiin oldugu kadar diizgiin kesim yiizeyi elde etmek
igin, deliklerin olabildifince diizgiin ve dofru hizalanarak
delinmesi gereklidir.

-Elmas teli makina lizerinde cabistirmadan Snee makinay
raylar Gizerinde ileri geri harcket ettirerek raylann zemine tam
oturdufundan, ¢dilme ve oynama yapmadifindan emin olunuz.

- Kesime baglamadan dnce kesim yaplacak kaya yiize-
vinin telin gececefi kismumn 50 cm civanm temizleyiniz. Bu
sayede kesim sliresince veya kesim durdufunda kaya
pargaciklarimn kesim arahi@ma diigiip teli koparmasina engel

olunacaktr. 15-20 cm
IIKFEM HAZIRLIK Selal 1. Yan Yiizey Pozisvorlandrriiman

2.1. Elmas Telin Yerlestirilmesi

Kesim igin gereken elmas telin uzunlugu kesilecek alamin tahmini gevre uzunluguna 10 m ilave

edilerek bulunur. Bu sayede kesim aynadan uygun uzakhkian baglayacakur. Bu pozisvon elmas telin

asinmasing_azalbie Ciinkii kayvamin en tist kdsesi ile elmas tel 45 veya daha az derece agi ile kesime
girecektir. (Bkz. Sekil 2).

ideal olan baglamlan tel vzunlugu kisalulmadan kesimin bitirilmesidir. Gerektiginde elmas tel
10 m “hik pargalar halinde kisaltilmasidir. Bu sayvede 45 derecelik agi elde edilmis olacaktir,

Elmas tel delife yer]esurtldlkten sonra kesim sirasinda yerini I:a:..'l:nennenmm igin iz }lﬂplnlz
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Selil 2. Maktraomn Ayaava Goire Pogtsyonlandiriimas

2.2. Genis Alam Kesimler
Bu tiir kesimlerde kayann iist kilgesine tepe makarasi konulmas: tavsiye edilir (Bkz. Sekil 3).
Tepe makaras: kullanmanin avantajlar:

-Elmas tel ile kaya arasindaki siirtinme azalr, kesime
baglamak kolaylagir ve elmas telin kasnak lastifi lizerinde
patinaj yapma riski azalr.

-Daha diizgiin bir kesim yllzeyi elde edilir.

-Elmas tel kendi etrafinda daha kolay dénme yapar ve
dilzgiin elmas boncuklarda ovallesme olugmaz.

Cok vzun kesimlerde dikey delik iist kasmuna ikinei bir L--"""
tepe makarasi konulmal ve kesim ilerledikge bu makarada iler- = - -
letilmelidir. i rJ

2.3.Elmas Telin Eklenmesi Sekil 3. Tepe Makarasn Kullanum

Kisalnlacak uzunluktaki elmas teli boncuktan sonra Imm plastik birakarak ve 14 mm qiplak
halat clusacak sckilde keserek bakir eklemeyi takinz, eklemeyi 1mm ilerden sikiniz. { Tercihen sikma
kuvveti ve sikma agilar sabit olan hidrolik el presi kullammz) (Bkz. Sekil 4-3) .

*Yukaridaki dlciiler 9 mm ¢ap ve 28 mm vzunluktaki bakir eklemeler igin verilmistir.

Kesim sirasinda elmas telin kendi etrafinda dbnerck kesin yapmas: ve tek tarafl aginma
olusmamas: igin telin iki ucunu birlestirmeden Snce metre basina 1.5 tur olacak sekilde saat yonii-
niin tersi istikametinde burkolma gereklidir. (Tele tn gerilme venilmesi.) Ekleme sayisi artikga
burma sayis1 arttinlmalidar...
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ONEMLI:

Eklemeyi miimkiin oldufunca diizgiin oturtarak sikiniz, efilme olan eklemeleri kullan-
mayiniz. Aksi takdirde eklemenin her iki tarafindaki boncuklarda tek yiinlii asinma meydana
gelecek, ileriki asamada ise tilm elmas tel boyonea ovallesme meydana gelecektir.

3. ELMAS TELIN DONUS KONTROLU
3.1. Statik Kontrol

Elmas tel iizerine bir camasir mandalh takarak, telin 3m' lik mesafe boyunca 1-1.5 tur
didndiigiini eliniz ile dindiirerek kontrol ediniz. Telin uygun sekilde kullanim icin bu kontrolii
her 6 saatte bir yapimz. Bu kontrol telin Smriini vzatr, tek tarafli yeme ve ovallesme
problemlerini ortadan Kaldirir. Telin gidis ve dondis istikametinde birbirine ters olarak dindiigiine
dikkat ediniz.

3.2, Dinamik Kontrol
Bu test statik test vapaldiktan sonra vaplmalidir.

Teli ¢klemenin yamndan itibaren 50-60 ¢cm boyunca san boya ile tek tarafli olarak bovayinz.
Bu islemi tele el vardimuyla birkag tur attimp iz yaptirdiktan sonra yapanz, Aksi takdirde diie-
giin bir boyama hatt elde edemezsiniz.

Kesimi baglatimz ve boyanan kismm gozleyiniz. Eger tel iizerinde diizgiin bir burkulma varsa
boyal kisim her ilerlemede dedisik konumda géiriinecektir. Bu metod ile telin diniigi herhangi bir
zamanda kontrol edilebilir; Kesim parametrelen tizenndeki degigiklik, kesim geometrisi ve su ver-
menin telin doniisi Gizerine etkisini de kontrol etmek miimkiindiic. Aym zamanda halatn Smriind
tamamladiffs ve telin yeniden plastiklenmesi gerektifinin kontrolii de yapilabilir.

4.KESIiM PARAMETRELERI

Elmas telin performansi kesim kogullanndan dofrudan etkilenir.

- Kesilecek malzemenin tipi (Granit sertligi )

- Kesim geometrisi ve uygulanan viiptem (Yatay kesimler, Dilgey kesimler)
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- hesim parametreleric  Cevresel hiz (Telin dogrusal him), Kesim huz {(Makinamin geri
yilrtiyils hizi), su verme

- Makinamin diizgiin verlestirilmesi {Raylar ile kesimin uygunlugu)
4.1.Granitin Tipi
Granitler genelde 3 kisimda degerlendirilir.

-Yumugak granitler (Grup 1 ve 2): Siyah granitler (Impala, Royal Sivah), Mavi granitler
{Labrador, Mavi Argoat), bazi gnayslar (Serizzo) vb.

-Orta sert granitler (Grup 3): Beyaz granitler (Castille Beyaz), ve Griler (Sardinya Gri, Tam
Granit )

-Sert granitler (Grup 4 ve 5): Kirmuzi granitler (Bohus, Mahogany) ve renkliler (Paradiso).

Giranit sertlestikge kesim huzi ve tel performans: azalir, Telin parlama ve matriks icindeki elmas-
larin kinlma riskini azaltmak igin telin gevresel hizi tag sertlestikee dilgtiriilmelidir,

4.2. Kesim Geometrisi

Eger makina tagin iizerine yerlestirilerek kesim yapilacaksa kesim hizi yatay ve dikey kesim
igin %20-30 daha diigiiktiir. Bununla beraber telin 8mril de fizerine gelen ekstra siiftiinme ve gerilim
kuvvetlen nedeniyle diisecektir.

4.3.Cevresel Hiz (Dogrusal Tel Hiz)

Hiz yilksek ise parlama ve elmas kinlmasi olugur, Hiz diisiik ise gabuk aginma ve koniklegme
olugur. Cevresel hiz granitin tipine ve kesim geometrisine wygun olmahdir. Cabsilan deferler
agagidaki gibi olmalidir: 20-28 m/sn diniis ezt (Agilma sirasinda ve degisik taglarda haz defisgir)

Tavsiye edilen gevresel hizlar;
- Grup 1-2 @ 26-28 m/sn
- Grup 3 : 23-25 m/sn
= Grup4-5 @ 20-23 mfsn

Makinanin hiz glstergesi yoksa veya anzali ise gevresel iz, dinamik kontrol yardim ile
hesaplanmasi gerekir. Bir parlama problemi olursa (Uygun olmayan kesim kogullannda elmaslann
parlamasy: Yiiksek ¢evresel huz, diigiik kesim siirati, su yastfi olusumu veya makinadan kaynaklanan
problemler v.b), Dilgtik siiratte 1-2 saat kesim yapilabilir (4 m/sn daha diisiik hiz). 3u azalulabilir,
fakat telin agir1 15inma riski, plastiklerin bozulma riski ve boncuklann kendi etrafinda dénme riski giz
dntinde bulundurulmalidir. Kesim igerisine bir miktar kum atilabilir.

4.4, Kesim Hiz (Makinamn Geri Yiiriiyiisii)

Hiz Dilglik ise elmasta parlama olugabilir. Yiiksek hizda elmasin kinlmas: ve yerinden ¢ikmasi
nedeniyle erken aginma olugur. Kesim hizi kesim sartlanna uygun oldu@u kadar granitin tipini ve
kesim geometrising de uygun olmalidir.

(Baglangig ve bitirig huzlan, yatay kesimler, tasin fizerinden kesim).
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Kesilen yiizeyin seklinin siirekli degigmesine ve islemin komplekslifine bagh olarak anhik
kesme hizim belirlemek zordur. Ancak makinanin geri yiiriiyiigii ile ortalanabilir. Kesime bagh olarak
genellikle, 2.0-5.0 cm /dk. olmalidar.

-Grup 1-2  : 3.0-4.5 m%h
- Grup 3 : 20-3.5 mYh
-Grup 4-5 ; 1.5-2.5 m%h

5. KESIM

Elmas teli dikkatli bir sekilde olmas: gerektifi kadar burkunuz (fazla burkma halatin kinlmasina
ve boncuklann kaybolmasina neden olur) ve suyu daha Gnce tanf edildigi gibi yerlegtiriniz,

Makinay: hizda galistirm ve telin kasnak iizerinde patinaj yapmadifim kontrol edin. EZer pati-
naj varsa plastik kisim fazla 1sinacak ve telin mekanik dzellikleri kaybolarak boncuklar tel fizerinde
hareket ermeye baglayacaktir.

Baglangigta el yardimu ile iz yapmak igin agafidaki metodlardan herhangi biri uygulanabilir;

-Elmas teli kasnak bogta donmeyecek duruma gelinceye kadar gerdiriniz, kasnafin alt
kismundaki ¢ikasindaki telden tutarak kayada iz olugturmas: igin ¢l yardimu ile geviriniz. Eger tel el
yvardimu ile rahat bir gekilde dinebiliyorsa normal bir sekilde kesme iglemine baglayimz.

-Kilavuz makaralan ayarlayarak elmas telin kasnak lastifine daha gok temas etmesini
saflayimz.

Yukarida bahsedilen islemlerden sonug alinamaz ise el ile cevirmek suretiyle iz yapma iglemi
daha uzun siireli olarak yapiimahdir. Hichir zaman elmas teli ilk cahstirma sirasinda yiiksek
hizda calistirmayimiz. Efer luz yiiksek ise ¢elik halata zarar verecek, telin patinaj yapmasina
ve lastiiin bozulmasma neden olacak, elmas telin plastifinin erimesine yol agacak ve tel
iizerinde boncuklarin bir araya toplanmasia sebep olacaktir,

Baglangigta tel kigeleri keserken makinamin geri yiinlyls hizi ok yilksektir, tel tagin igine girip
normal kesime basladikga geri yiirliyils huzi dilger . Bu calisma siireci telin performansini etkiler.

5.2, Kesim

Miimkiin oldugunca kesim hizimn ¢ok diigiik olmasmmdan kagmilmahdir. Telin
calismasiun  verimli olmasi icin suyu azaltmak, buna ilave olarak kasnak dinils hizm
artirmak gerekir.

Telin ¢ok fazla gerdirilmesinden kagimn, glinkii fazla gerilme halatn zarar grmesine ve bon-
cuklann kaybolmasma neden olur. Daima boncuklan uygun ¢alisma kogulunda ¢abistirmak ve elmas-
larin durumunu sik sik kontrol etmek gereklidir. Eger elmaslarda diizenleme varsa kesim hizi fark edi-
lebilir ¢lciide dilsmils ise (Parlama) boncufun bilenmesine ve yeni elmaslann ortaya qikartilmasina
ihtiyag vardir. Parlamamin nceden fark edilmesi ok tnemlidir.

Makina geri yilrliylistind tamamlayip rayin sonuna geldiginde telin kisalnlmas: (normal olarak
10 m) gerekir. Bu kisalma isleminden sonra tel, iizerindeki burkulma bogalms olacagindan yeniden
burkulmalidir. Burkma sayisi bir miktar artinlmalidir,
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Elmas teli kesime baglamadan &ince tam olarak bir tur atacak sekilde el yardimuyla geviriniz ve
telin genel durumunu kontrol ediniz (ovallesme, boncuk gapi, elmaslarin durumu, boncuklarn kendi
etrafinda doniip dénmedigi ve toplanma olup olmadigy,...). Bu islem her kisalma sirasinda tekrarlan-
makidr.

Yine aym sekilde baglangicta oldugu gibi kigseler yuvarlanana kadar makinay: diigiik
hizda ¢cabstirimz, Yardimer makaralarin kullamlmasina gerek yoktur.

Yardime: makaralar yalmzca baglangigta yardimer olarak; telin patinaj yapmasim engellemek
igin, telin Zemine veya raylara siirtiinmesini dnlemek igin ve telin titregim ve girpma yapmasim nle-
mek i¢in kullamlir.

Tel gahgirken higbir ¢irpma yapmamalidir. Cirpma olmas: kesimde bir geylerin yanhs oldufunu
ghstenr. Yanhs su geligi, tamamiyle parlamug boncuklar, telde ok fazla veya ok az gerilme ya da
makinada herhangi bir problem var gibi.

Telin tas iizerinde sekmesine izin vermeyin, Bu sekme ¢irpmalar matriksin giivdeden
ayrilmasma ve daha kiotiisii telin kesim iginde sikismasina neden olur. Efier bu tiir bir problem
olusursa yiiksiikten ayrilmig boncuklar Kinp kesime devam edin.

Geriye yiirliyiigiin sabit bir gekilde devam ettiginden emin olun, ¢iinkii hiz degigimi dalgals
kesime neden olur.

5.3.Kesim Sonun

Kesimin sonuna dofru makinamn geri yliriyiigl yavaslatlmaldur, ¢linkii kesim sonuna dofn
azalan kesim a1s1 nedeniyle boncuklar lizerine diigen viik fazlalasir. Kesim sonuna 2 m kala teli daha
eski bir tel ile degistirerek kesimi bitirmemiz gerekir.

6. SU VERME

Suyun uygun sekilde gelip gelmedigini kontrol etmek igin en arkadaki suyu kaldirin ve suyun
sesini dinleyin. Arkadaki suyu telin suyu aldifindan emin oluncaya kadar Sne dogru alimz.

Onemli su verme noktas: arkadaki noktadir. Ondeki nokia sadece boncuklan sofutmak ve
kesimdeki pargaciklan digan atmak igindir,

Eger suyun yeri olmasi gerekenden gok uzakta ise genelde tel lizerinde fazla titresim olugur,
Bu ayni zamanda ikinci suyun nerede pozisyonlandinldif ile de ilgilidir.

Eger sulama gerektifi gibi degilse telin ¢aligmasini durdurun ve telin simup mnmadifing, telde
anormal bir asimma olup olmadifim kontrol edin.

NOT: Bazi makinalar basing Slgebilmekte ve efier suyun basinci gerekenden dilgiik ise otoma-
tik olarak makina durmaktadir. Basing saatini diigiik seviyeye ayarlamayimiz. Béylece bir duramda su
gelizi kesilse bile hortum igindeki su basing saatinin diizgiin ¢aligmasimi saglayabilir. Bu durumda tel
kesimde yveterli su alamayacak ve susuz kesim yapacaktr,

Yatay kesimlerde kesme yiizeyini diisiik bir agn ile kesim icine dogru ayarlaymmz. Biylece
tel siirekli olarak kesim sirasinda su igerisinde calisacak ve yeterli suyu alacaktir,
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-

Sekil 6; Su Verme Pogisyonlart

7. DIKKAT EDILMESI GEREKENLER

Bakir ekleme normal olarak her kisalimada ve degiisme zamamnda diizenli olarak degigtirilme-
lidir. Higbir zaman 10 saatten fazla aym ekleme ile cahmilmamalidir, Tel fizerinde diifiim
olusmasmndan kagmin. Teli ekleme yaparken diizgiin bir gekilde tutunuz ve diifim olugmug bir gekil-
de kesime baglamasim izin vermeyiniz. Eger kesim sirasinda tel lizerinde diifiim varsa ¢elik halatta
kinlma ve telde dilzglin olmayan bir aginma olugur.

Elmas telin uzunluklanim uygun bir sekilde ayarlayimiz, defisik vzunluklardaki tel kendi igeri-
sindeki ¢n gerilme dolayisiyla degisik boyutlarda asinacak ve defisik boncuk ¢aplan meydana gele-
cektir. Eger boncuklar arasindaki ¢ap farkliligi 0.3 mm ‘den fazla ise asafidaki problemler olugabilir:

-Makinanm dogrusal hrzimn degiismesine neden olur, bu ise otomatik pozisyonda makinann
diizgiin bir gekilde gahgmasim engeller.

- Her degisik ¢apl safhada boncuk iizerindeki agin yiik ve darbeler plastik kismun bozulmasina
ve boncuklar dlzerinde normal olmayan aginmaya neden olur.

- Kesim iz dilger.

Dedisik orjinli elmas telleri bir arada cahstrmaktan kagin, ciinkil tellerin halatlars
degisik kalitede olabilir ve davrams degisikligi gosterebilir. Bu durum kismi ovallesmeye yol agar.

Celik halat ¢ok fazla agindifinda tel elastikligini kaybeder, bu durumda boncuklar yeniden
dizilmeli ve plastiklenmelidir. Efer bu iglem yapilmazsa boncuklarda gabuk aginma olugur.
Makinamin asin geri yiirliviisi ve teldeki gok fazla burkma dolayisiyla halatta olugacak ani gerilme tel
fizerinde ani gerilme nedeniyle istenmeyen ani asinmalara sebep olabilir.

NOT: -Elmas tel pahal bir malzemedir ve gok dikkatli bir gekilde eklenmelidir,
-Tel verde beklerken fizerinde dilflim olugturmayimz,
-Kesim bittikten sonra teli yikayimz, silkeleyiniz ve uygun bir sekilde kuruyana kadar asimz.
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PROBLEM

NEDENI

COZUM

Telde ¢irpma var.

Yanhs tel hizi.

Cirpma kaybolana kadar t2lin hizin
diigiirlin, yeniden tavsiye edilen hiza
getirmek icin dikzenli bir sekilde
artlarin.

Kasnak lastigi asinmushr.

Yatay kesimde; dnce kasnagi
1807 déndiiriin veya lastigi
degigtirin. Dikey kesimde;
lastigi degistirin.

Telde titresim var

Kasnak veya yardime: makara
yanhyg pozisyonlandinlms.
Kasnak lastifiinde aginma var.

Metredeki burkma savis: fazla.

Kasnagin pozisyonunu diizeltin,

Lastufi degigtirin. Teli yeniden
gerektifi kadar burkunuz,

Yeterli germe yok. Germeyi arttirin.
Su gok fazla. Su durumunu dilzenleyin.
KasnaZin balans: kétii Kasnagin balansim diizeltin.

Su yanhs yerlestirilmis.

sulann yerini diizeltin,

Makina uzun bir durugtan
sonra zor hareket edivor.

Tel yeniden baglamaya uygun
sekilde durdurulmanus.

Teli durdurmadan Snce bir siire
ger yilrimeyi durdurarak kasnag
dindiiriin. Bu iglem yeniden
calistirmay) kolaylastnir.

Tel mimyor.,

Yetersiz sulama.

Suyu arttirin.
Sulann verlerind kontral edin,
gerekli ise diizeltin,

Kesimden kirli su qikayor.

Yetersiz sulama.

Su yverlerini kontrol edin.
Suyu arttinn.

Yavag kesme
veya
kesmeme.

Boncukta parlama var.

Efer makina degizken hiz ayarh
ise | veva 2 saat % 20 kadar
diigiik hiz ile galigtinn.

Suyu 1sinma olugmayacak gekilde
azaltin, 1 veya 2 m? beton kesin.
Kesime bir miktar kum atin.

Yiiksek tel uz

Tel huzom dilsiirdin,

Su yatag olugmugiur.

Su geligini azalumn.

Kesim igerisindeki suyu azaltmak
igin bir siire susuz kesim yapin.
Eger gerekli ise teli bir siire ters
yinde dindiinin.
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PROBLEM NEDENI COZUM
Boncuklar kendi etrafinda Tel kasnak lastigi (zeninde Efter kendi etrafinda donen

dinliyor.

kayma (patinaj) yapiyor.
Zemin gok ser, veya
parlarmig boncuklara bagl
olarak tel kesim yapmuiyor.
Tel Gzennde asin burkma
yapilmus,

Plastik enjeksivonda
deformasyon var

boncuklar 50- 60 cm’lik bir kisim
da toplanmus ise bu kismi kesin ve
kesime kisaltlmos tel ile kesime
devam edin,  Eger boncuklar tim
tel boyunca kisim kisim oynuyorsa,
oynama yapan boncuklan Kinn ve
bu kismu halatin igine su
girmemesi igin bir bant ile
kaplayin. Efer dinen boncuk
sayisi gok fazla ise telin yeniden
plastik ile kaplanmas) gerekir.

Boncukta ovallesme var,

Yanhs burkma nedeniyle el
diizgiin bir gekilde ddamiiyor,

Efer ovallegme olan boncuklar el
Uzerinde belli bir kisimda toplannus
is2 bu kisnu kesin ve yeniden burk-
ma yaparak telin déniizind kontrol
edin, Eger halen dikzgiin bir donme
voksa el yveniden plastiklenmelidir,
EZer problem ges fark edilmisse el
yeniden plastiklenmelidir.

Tel kasnagin dikzgiin

Kasnafin ve yvardumer makaralann

yerlestirilmesine bagil yerlestiriligini kontrol edin, raylann

olarak diénmilyor. parale] yedestinlmizs oldufunu
kontrol edin.

ok fazla burkma nedenivie Makinanin geri vikrilyils hazin

tel dénmilyor. azaltin.

Celik halatta kinlma var.

Celik halat yenileviniz.

Boncuklar lizerinde konik
asinma var. {matriks
boyunca (.3 mm'den fazla ).

Metredeki boncuk sayis az.

Metredeki boncuk sayisi daha fazla
olan bir tel kullanm.

Yetersiz su nedenivle kesilen
pargaciklar digan atilamiyor.

Suyu artiinn. Su verilen yerlerin
dofru oldufunu kontrol edin.

Telin diniiy hize gok diksiik.

Telin déniis hozim arttmn. (highir
zaman ters yinde dindiirmeyin.)

Kesimin somu aym el ile
vapilivor,

Kesim sonlan igin daha eski bir el
kullammn

Tel kopmasi.

Kesim kazasi (kesimin igine
malzeme diismis)

Teli onararak dilzglin bir sekilde
dindiiglini kontrol edin. Eger
dinmiivorsa halat venilevin,

Baglant kopmug,

Baglantiyr her 10 saatte bir mutlaka
yenileyin,
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PROBLEM

NEDENI

¥

COzZUM

Halama kicilma var,

Eger halat zaman zaman
kinlryorsa ve burkulmaya bagh
highir hata belirdlenmemisse
halag yenileyin.

Halat cabuk eskiyor.

Cok fazla gerilme var,

Craima tavsive edilen burkma
sayis ile caligin,

Burkma sayisi gok fazla,

Dairma gerekli olan burkma
gavising uygulayim ve sirekli
olarak telin dénikslind kontrol edin.

Diizgiin olmayan, dalgali
kesme yilzeyi oluguyor.

Makina yerlestirilizi
diizgiin degil.

raylann paralellifini, yardime
makaralann yerlestinlising ve
kaznagin pozisyonuny konirol
edip dilzglin yerlegtirilmesini
saglayvin.

Tel gerilmesi gok fazlo

Makinanin geri ylinkyils hazin
diisiiriin,

Su kesimden disaniyva
kesik kesik cikiyor.

Kesimin gekline bafh olarak
tel su gili iginde calisiyor,

veyva fazla verilivor,

Suyu azalun, Teli, makinays
geriye ylriltme yapmadan ters
yiinde suyun bogalmas: igin kisa
bir siire ters dindiiriin,

Su bosalinea normal yinde
kesime devam edin.

Basingli su yardimi ile suyun
delikien gaikmasim saglayin.
Telin en algak kismim yardimey
bir makara ile yiikseltin ve ters
vinde kesim yapin.




5.000 m3 kapasiteli
Granit Ocak Yatirim ve
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GRANIT MALIYET HESABI

Granit ocaginda 1 il igerisinde yapilacak olan iiretim miktanmn ve bu {iretimin maliyetinin
hesaplanmas: igin agafida drnek blok boyutlan segilmigtir,

Kesilecek Blogun Boyutlar:

Uzunluk : 6Gm
Yiikseklik 4.8 m
Derinlik :3m
TOPLAM DELIK BOYU : 138 m

Blok iizerinde kesme islemi yapilacak yiizeylerin Slgiileri agafuda venlmigtir.

Kesilecek Yiizey Olgiileri:

Yatay Kesim :3x6 =18 m?

Yan Yilz Dikey Kesim :3x48 =44 m?

Arka Yiiz Dikey Kesim : Gx4.8 =288 m’

TOPLAM KESIM YUZEYI . 61,2 m?

Tcknik Veriler:

Komprestr Mazot Tilketimi : 22 h (10,5 m'dk kompresor igin- XA 186)

Telkesme Makinas: Elektrik Sarfiyat : 37 Kwh
Delik Delme Hiz (SETDRILL ile) : 3 mh
Delik Delme Hiz (Y 20 Tabanca ile) : 30 cm/dk.

Tel Kesme Hizi : 25 mbh
Elmas Tel Omrii : 10,0 m¥m
integral Matkap Omrii : 200 m/ad *
DTH Button Bit Omrii = 400 m/ad **

* Asinduiricr (abrasive) kayaglar igin her 10-25 m’de bileme yapilmalidir.
** Azindirici (abrasive) kayaglar igin her 100-150 m’de bileme yapidmalidir,

TEL KESME DELIKLERININ DELINMESI:

Elmas tel kesme igleminin yapilabilmesi igin énce bir delici makina (SET DRILL) yardim ile
delme islemi yamlmas: gereklidir (Sekil 1).
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Uzunluk =61 =2h
Derinlik =33 =1h
Yiikseklik =4B3=16h

Delme Siiresi =4.6h

TOPLAMSURE = 57h

Makina Yerlegtirme = 0.3 h
Makina Yerlegtiome = 0.3 h
Makina Yerlegtirme = 0.3 h

4.8 mj

Sekil I. Deliklerin Delinmesi
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Delme islemi tamamlandikian sonra yiizeylerin kesilmesi yapilir { Sekil 2).
Asagida herbir yiizeyin kesilmesi sirasinda gegen zaman ayn ayn verilmigtir,

YATAY KESIM:
Kesilen Yiizey =1x6 =I18m'
Kesme Siiresi =1825 =72h

Tel Kisaltma Siiresi =08 h
Toplam Siire =8h

ARKA YUZEYIN KESILMESI:
Kesilen Yiizey =6x48 =288 m’
Kesme Siiresi =28.8/25 =11,52 h
Tel Kisaluma Siiresi = 1,2 h

Toplam Siire =12,72h

YAN YUZEYIN KESILMESI:

Kesilen Yiizey =3x48 =l44m’
Kesme Siiresi = 144725 =576h

Tel Kisaltma Siiresi =06 h
Toplam Siire =636h

& mi

Sekil 2. Yilzeylerin Kesilmesi

75
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Bloklara ayrilacak kisim kesilip ana kiitleden aynldiktan sonra ebatlama iglemi igin hazirhk
yapilir ve delici makinalar (SETLINE) yardin ile ebatlama yapilir{ Sekil 3 ve Sekil 4),

aekil 3. Dilimlerin G.M ile Ebatlanmas:,

BLOK DILIMLERININ OLUSTURULMASI

Dilim Kalinlig :2m

Dilim Aded: :8f2 =3

Blok Oteleme Zaman (HYDROBAG) : 04 h

Devirme Zaman - :06h

Toplam Siire : 1h

Delinecek delik boyu : 3mfad

Delikler aras: mesafe : 15 cm

Delik Adedi » 480715 =32 adet

GM/2 Tabancali ile 32 =16 adet
Delinecek Delik Boyu : 16x3 =48 m = 4800 cm
Delme Zaman : 4800030 = 160 min, = 2,7 h
Makina Yerlegtirme :05h

Toplam Siire : 32 h

TOPLAM (2 ebatlama iglemi icin) : 64h

Th




GRANIT MALIYET HESABI

Ana blok SETLINE tabancal delici yardimu ile dilimlendikten sonra sayalama iglemi yapilmas
igin Spherical yardimu ile yeniden delinmelidie. Herbir dilim igin Steleme zamam ve ebatlamadan
somraki temizleme ve tasima zamam agafidaki gibidir.

Oteleme Zaman : 04 h
2 Dilim igin : 08 h
Temizleme ve Tagima Zamam : 1h
3 Dilim igin : 3h
TOPLAM : 38h

Sekil 4. Sayalama [glemi

SAYALAMA ISLEMI:
| Delinecek delik boyu : 3m/fad
| Delikler aras: mesafe ¢ 15 em
Delik Adedi ¢ 200715 =13,33adet=14 adet (SETLINE ile)
Delinecek Delik Boyu D l4x3 =42 m =4200 ¢m
i Delme Zamani 4200030 = |40 min. =233 h
Makina Yerlegtirme : 05h
Toplam Siire : 283 h

TOPLAM (3 ebatlama iglemi igin) : 929 h
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BiRiM URETIM MALIYETININ HESAPLANMASI

Yapilan biitlin bu delme islemlerinden sonra blok liretimi yapilnug olur. Blok malivetinin

hesaplanmas) agafdaki gibidir.

VERILER:

Elmas Tel Birim Fiyat
Elmas Tel Cmril
Elmas Tel Maliyeti

Integral Matkap Birim Fiyau(2400mm) :

Integral Matkap Birim Fiyan{3200mm)
integral Matkap Omril
integral Matkap Maliyeti

Button Bit Birim Fiyat
Button Bit Omrii
Button Bit Maliyeti

tsGOCO

MAZOT

ELEKTRIK

SET DRILL MALIYETI
Y 24 MALIYETI
ELMAS TEL MALIYETI
YUKLEYICI MALIYETH

SONUCLAR:

ISCILIK:

Delik Delme igin;
SETDRILL ile

Y 24 jle

Tel Kesme igin:
GRANFIL SUPER ile
TOPLAM

120 €/m
¢ 10,0 m¥m
12 Em?

74,65 € /adet

: 83,35 € /adet

200 m x 2 =400 m

. 158/400 = 0,395 €/m

D36 E
+ 00 m/adet
316/400 = 0,79 €/m

1 179 €

- 0,62 €Mt

- 0,087 E/Kw
o E€im

- 0,395 €/m
12 €Em

- 41 €

$55x170=0845€
s (6,449.2043+0,8+1) x 17,9 = 366,77 €

© (8+12,72+6,36) x 35 = 484,74 €
=049 .96 €
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DELIK DELME :
Toplam Delik Boyu ;
Setdrill ile 6+4,8+3 =13.8m
Y 24 ile (3x42) + (2x48) =222 m
Set drill ile : 138%x079 =109€
Y 24 ile 222 %0395 =8769€
TOPLAM =08,50 €
MAZOT GIDERI :
S5ET DRILL ile delme siiresi : 4.6 h
Mazot Tiiketimi =46 x 22 = 10120
MALIYET =1012x062 =6275€
Y 24 ile delme Siiresi 1 1239h
Mazrot Tiiketimi =1239x 22 =2T258 It
MALIYET =272.58 x 0,62 = 169 €
TOPLAM =231,75 €
TEL KESME MALIYETI :
Kesilen alan ¢
18 n¥* vatay kesim viizeyi
28,8 m® arka kesim yiizeyi
14,4 m*® yan kesim yiizeyi
TOPLAM YUZEY ;61,2 m?
KESIM MALIYETI 612x 12 =T34 €
BLOK TASIMA VE TEMIZLIK :
Cahsma Zamam :3h
TOPLAM =3 x 41 =123 €
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ELEKTRIK GIDERI:

Kesim Siireler =T2h+11.52h+576h =2448 h
Elektrik Gideri = 2448 x 37 = W5,76 Kw
TOPLAM GIDER = 905,76 x 0,087 = 78,80 €

Blok iretimi igin yapilan toplam ¢alisma siiresi agafida gisterilmektedir.

TOPLAM CALISMA SAATI:

Tel Kesmeye Hazirhk =55h

Tel Kesmie =27.08 h
Delme =156%h
Oteleme =1.2h
Temizlik =31h

Devinme =10,6h
TOPLAM =53,07 h
GIDERLER TOPLAMI:

I$GUC‘[3 ;040,96 €
MAZOT : 31,715 €
DELIK DELME . 98,50 €
TEL KESME T340 €
ELEKTRIK . 78,80 €
TASIMA L 123 €
TOPLAM =2216,50 €
% 4 Yedek Parca = 88,59 €

% 5 1sGUCO =110,83 €
TOPLAM GIDER =2 41592 €

TOPLAM URETIM MIKTARI = 86,4 m’
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VERIM (%) URETIM (m") MALIYET (€/m")
20 17,28 139,70
30 2592 93,14
40 34,56 9,86
50 43,20 55,88
60 51,84 46,57
70 60,48 39,92

Gilinlilk ¢alisma siiresi 10 h alinarak bir blok grubunun diretilebilmesi igin gegen siire
hesaplanirsa;

CALISMA SURESI : 10°h/ giin
TOPLAM SURE = 53,07 / 10 =531 = 6 giin

6 giinde % 50 verimli bir Granit ocaginda 43,20 m" tag yapulabilir.

Yilda 270 giin calisldifn varsayilarak 270 / 6 = 45 grup iiretim yapilabilir.
45 x 43,20 =1 944 m’

TOPLAM YILLIK URETIM MIKTARI = 1 944 m’

% 50 Ocak verimi ile calimlan bir ocakta 5.000 m'yil tiretim kapasitesi igin segilecek
makina grubu;

5.000 /7 1.944 = 2,572 =3 adet

3 makina grubu segilerck diisiiniilen iiretim gergeklestirilebilir,

SET MAKINA TiC. LTD. STL
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MONOTELLERDE ELMAS TEL ILE KESIM TALIMATLARI

1. MAKINANIN YERLESTIRILMESI

Lastik veva plastik enjeksiyonlu ¢lmas tel kullamldifinda dnemli olan makinay: telden en iyi
performans: alacak sekilde yerlestirmektir.

En tnemli nokta telin déniigiiniin dniform ve egit dagilmig olarak makina lizerinde kasnak iize-
rinden giden telde ve kasnak altindaki telde kontrol edilebilmesidir.

Telin {izerinde herhangi bir yerde lastiffinde durumuna bagh olarak bir burkulma olusursa su
problemler ghzlenchilir:

- Tagiyrcr Halatin huzh bir gekilde deformasyonu ile rotasyonda durma riski olugur ve boncuklar
iizerinde ovallesme giniilebilir.

- Bloga giris ve gikigta titregim, Gzellikle {ist telde titreme.
- 51k sik karilma olugumu veya baglant kopmasi.

- Kasnak lastiklen iizerinde izl aginma.

- Piiriizlii diizgiin olmayan kesim yiizeyi.

1.1.EImas Telin Déniisiiniin Statik Kontrolii

Mandal Metodu:

- Teli dindiiren ana kasnafin kapagim agimz ve telin kasnak yardimuyla birkag tur dénmesini
sadlayimz (hichir zaman sadece teli dindiirmeyiniz).

- Gerilim kasnafimn Gniine alttaki tel Gzerine bir mandal yerlestiriniz ve teli diniig kasnaf
vardimiyla dindiirerek ki kasnak arasindaki déniis yoniinii ve savisim kontrol ediniz.

- Mandalin d8nils kasnafinn gikagina yerlegtirerek aym islemi steki tel igin de kontrol ediniz.

UYARI : Daima doniis kasnagin, kesim yoniinde olmak iizere; aym yonde dindiiriiniz.

Telin diizgiin diniisii {ist ve alt yardime makaralarin devrede veya devre disinda
olmasma gire ayr: ayri Kontrol edilmelidir, Telin diniigil, ana kasnafn tek bagina olmas: ile

degisebilir.,
Teli ideal diniigii su sekildedir:

Alr telde ¢ +180° ile +360° arasinda
[st telde ¢ #1207 ile +270° arasinda

Alt tel kesim iginde galistifindan diniisli kompanse edebilmesi igin Ust tele gbre biraz daha
fazla dnmelidir.

Eger yukanda belirtilen de@erlere ulagilmiyorsa distribiitér firma ile temasa geginiz,
1.2, Diinisiin Dinamik Kontrolii

Boyama Metodu:
- Teli eklemenin yanindan itibaren 50-60 cm boyunca gabuk kuruyan san boya ile tek tarafls

olarak boyayimz.




MONOTELLERDE ELMAS TEL iLE KESIM TALIMATLARI

- Kesimi baglaumz ve boyanan kismu ghzleyiniz. Eger tel tizerinde diizgiin bir burkulma varsa
boyali kisim her ilerlemede degisik konumda gérilnecektir. Bu metod ile telin doniisl her hangi bir
zamanda kontrol edilebilir: Kesim parametreleri fizerindeki degisiklik, kesim geomefrisi ve su
vermenin telin doniigii lizering etkisini de kontrol etmek miimkiindir. Aym zamanda halatin Smriini
tamamladifi ve telin yeniden plastiklenmesi gerektifinin kontroldl de yapalabilir.

O O
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Donils Rl e AL R Gerg
Diniig yoninin
Kasnag Kontrolii Kasnaf
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2.BLOK BOYUTLARI
2.1.Blok Yiiksekligi

Teorik olarak blok yiiksekligini kullamlan makinanin ana kasnak ¢ap belirler. Omegin, 2000
mm ¢ap icin 2 m, 2500 mm ¢ap i¢in 2.5 m blok yiiksekliginden fazlas: segilemez.

Pratikte, telde olugan efim nedeniyle, ara sira teller arasindaki mesafeyi arttiran kii¢lik yardime
makaralar kullamlarak kesimler yapilabilir.

Bu ayrica blogun trolley llzerine montajina da baghdir. Her ne gekilde olursa olsun st telin
kesimin igine girmesi engellenmelidir. Cilnkdl;

- Ustteki tel su jetlerini kesebilir.
- Su jetleri kesim igerisinde yanal ytnde harcket etse bile alt tel dizerine gelen su miktan dilger.

- Kasnaklar en alt seviyeye ulasip kesimi tamamladifinda alt tel dizerinde gerilim kaybolur ve
¢ikme olugur. Bu durumda iist telde titregim baglar ve kesim yilizeyinde genigleme olugtufundan
levha yitzeyinde bozulmalar olusur.

- Ust ve alt tel birbirine paralel de@ilse veya aym dikey yiizeyde defilse (Kasnaklar efimli
duruyorsa) {ist tel blok lizerinde ikinci bir kesim olugturur.

2.2. Blok Uzunlugu

Optimum kesme sartlar blok uzunlugunun 1.5 m ile 3.5 m arasinda oldugu durumdur, Dalzm
kisa veya daha uzun bloklar kesim emniyeti ve verimliligi agisindan kesime uygun degildir
(Telde egilme, gevresel luz, kesim hiza ve su verme problem yaratabilir.)
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Efier 2.5 m" den uzun blok kesilecekse kiiglik yardimer makarayr gerilim kasnaimn gikisina
yerlestiriniz. Blofun giris veya gikasim yvardimer makara yerlestirdifiniz zaman iyi monte edilmis
oldufiuna dikkat ediniz. Her hangi bir yanal y&ndeki oynama kesimin ¢apraz baslamasina ve levha
yiizeyinin diizgiin olmamasina neden olur.

3. BLOGUN SABITLENMESI

Blogfun sabitlemesi islemi genellikle gbz ard1 edilen fakat telin Smrlinil etkileyen Gnemli bir
faktGrdiir.

Telin kesim senunda tahta igerisine girebileceginden dolay: blogu direk olarak yag tahta iizeri-
ne koymaktan kaginmak gerekir. Ideal olarak blok mermer veya kireg tam bir kiitik dzerine
yerlegtirilmelidir. Blogun milkemmel bir sekilde sabitlenmesi kesimin diizgiin bir sekilde yvapilabil-
mesi igin dnemlidir.Omegin; siirekli kesimler, programlanabilir makina ile degisik kabnliklarda
kesim yapilirken makina basinda operatir bulunmasina gerck kalmaz.

Blogun tabam, vzunlufu ve geniglifi boyunca cabuk kuruyan ¢imento ile sabitlenmelidir.
Bu iglem;

- Telin kesim icinde sikismasini, levhamin hareket etmesi ile birlikte kesim sonunda plas-
tik kismin  bozulmasim ve i¢ halatin kinlmasimi,

- Kasnaklar en alt seviveye indiginde telin levhamin altinda sikigmasim,
= Telin levha yiizeyinde iz birakmasim engeller,

Blok ¢ok iyi sabitlenmis olsa bile ig gerilmeler nedenivle kismi slireksizlikler olusarak telin
kesim 1gerisinden rahathkla gikmasin engeller.

4. KESIM PARAMETRELERI

Elmas telin performansi direk olarak kesim kosullanindan etkilenir. Omek olarak;
- Kesilen malzemenin tipi (kristalize mermer, kompakt kiregtagi, .... ).

- Blogun boyu.

- Kesme parametreleri: Cevresel haz, kesme hiz (diigey ilerleme hiz), su verme.

- Makinann wygun kullanim .

4.1. Malzemenin Tipi
Kireg taglan genel olarak ii¢ kategoriye aynlir:
- Yumugak taglar: Krisialize mermerler (Carrara beyazi, Afyon beyaz, Milas beyazi), traverten

- Orta sert taglar: Bejler (Yesilova bej, Sivrihisar bej, Bilecik bej) ya da mavi-gri kireg taglan
(Belgium blue, Irish blue), renkli taglar (Red Verona)

- Sert Taglar: Kompakt kiregtaslan (Elazif vigne, Supren), Serpantinler.

Sert tasta diisiik kesim hiz ve diiglik tel Smril olusur. Bunun yam sira boncuk {izerinde parla-
ma ve elmaslarda kinlma olmamasi igin gevresel lnzin da dilgiiriilmesi gereklidir.
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4.2. Blok Uzunlugu
Efer miimkiinse kesme parametrelen blogun boyutlanna gire diizenlenmelidir:
- Kisa bloklar igin; Yilksek cevresel iz ve dalma mesafesi

- Uzun bloklar igin; Diigiik ¢evresel hiz ve dalma mesafesi (Elmas iizerinde parlama olugumunu
ve halat iizerinde gerilim olusumunu engellemek igin).

4.3. Cevresel Hiz

Yiiksek cevresel hiz boncuklann parlamasina ve elmaslann kinlmasina neden olur. Dilsiik
gevresel hiz boncukta gabuk konik agimmaya neden olurEfer makina uygun ise mermernn tipine ve
blofun uwzunlufuna bagh olarak ayarlama yapilabilir. 30-40 mfsn limitinin digina Gikilmamalidir
(Teli agma sirasinda ve farkh malzeme kesimleri diginda).

Hiz gistergesi olmayan makinalarda teli boyayarak boyah kismin dakikada kag defa gectifini
saymak surctiyle hiz tespit etmek miimkiindiir. Bu sekilde dinamik kontrolde yapilmg olur.

Eger parlama olusursa uygun olmayan parametrelerle gahigihyor demektir (Yilksek cevresel iz,
diisitk dalma hizi, su yata olugumu). Makina defisken hizh ise optimum hizin 5 m/sn altinda 1-2 saat
kadar kesim yapilabilic. Bu siire genelde telin agindinct bir blokta agilmasi igindir.

Baz sabit hizh makinalar 30 m/sn lizn albnda kollamlabilivler. Bu iz genellikle
yvumusak ve orta sert mermerlerin kesimi igin ok diisiiktiir. Bu durumda metredeki boncuk
sayisim 40 boncuk/'metre’ve cikarmak gereklidir.

4.4, Kesim Hizm (Dalma Huz)

Telin kesim oz (dalma hiz) gok diigiik ise elmasin parlama riski vardir. Yiitksek luz ise ¢abuk
agimmaya ve boncukta kinlmaya neden olur, Elmaslarda dilgme olabilir ya da sapma meydana gele-
bilir, Gereken dalma hizi malzemenin tipine ve istenilen kesim kalitesine bagh olarak ayarlanmalidur.

Baglangicta tel tasin igine tam olarak girmemisken dalma hzi olmasi gerekenin %20-30
altinda olmalidir. Tel tagin igine girdikten sonra iz olmasi gereken defere yilkseltin ve su jetleninin
pozisyonlarini ayarlayin.

5. 5U VERME

Fazla su hidrodinamik etkiler nedeniyle (su yatag olugumu) elmaslann tag lizerinde uyguladif
basinci diisiirmek suretivle kesim hizim diigiiclin, Diigiik su ise kesim hzim arnurmakla birlikte
boncukta luzh asinmaya neden olur, 20 It/dak*dan, 30 IWdak’ya 1 bar basingh su; uygun su

geligidir.
- Kesimin baslangicinda su jetleri telin taga dokunduklan yere gelecek gekilde yerlegtirilmeli-
dir. Su geligi 50 lv'dak. olabilir.

- Tel tamamiyle tasin igine girdifinde telin taga giris noktasna ilk jet gelecek gekilde ve
ikinci jet blok uzunlufunun 1/3"tne gelecek sekilde yerlestiriniz.
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[ -+ Kesim Baglangicinda
. +.. Su Jetlerinin Pozisyonu .
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Su gelisini ayarlamak igin basit ydntem suyun kalinhigim tel ¢apimn 1-2 kat olarak sapta-
makur. Ayrica su eksik ise keskin bir ses, su fazla ise tok bir ses duyulur.Suyun bloktan gikig kontrol
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edildiginde su kirli ise az su, temiz ise fazla su veya diizgiin gekilde kesim yapilamiyor demektir
fdeal olarak biltiin sabit makinalar ayarlanabilir su istemine sahip olmahdir ki, elmas telin
cevresel hizina, kesim siiratine ve kesilen blogun uzunluguna gire su akig ayarlanabilsin.

Programlanabilir makinalar ile yaplacak seri kesimlerde sulama oldukga karmagik bir
problemdir. Genel olarak, bu tiir makinalar 5-7 nozul ile toplam 70-100 lire/dakika su akg
kapasitesine ulasabilmektedir. Bu su akig kapasitesi kesimin baglangict igin uygun olabilir. Ancak
kesime girildiginde 2-3 nozul ile dakikada 20/30 litre seviyelerine diigiiriilmelidir. Bunun yamnda
bina diginda ¢aligan makinalarda rilzgar sebebiyle nozuldan ¢ikan suyun istenilen kesim yerinden
sapma yapabileceZi bunun su akig miktarin siirekli defigtirecei ve ¢lmas telin titregim-girpma yap-
masina neden olacagi goz dniinde bulundurularak dikkatli davramimalidir.
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Onemli Uyar1: Fazla su vermenin sonuclari:

- Su yataf olusumu

- Elmas parlamas:

- Kesim hizinda diisme ve kesimin sapmasi

- Elmas telin kendi etrafinda yeterince dénememesi ve ovallesme riski
- Celik halat fizerinde yiilksek gerilme ve halaita kopma

- Fazla titregim olugumu

- Tel dmriintin kisalmas

6. TEL GERGINLIGI

- 5 mm ¢aph halat kullanan, ¢apr 10-11 mm olan elmas tellerde tel gerginlifi 200-250 kg
olmalidir.

- 4 mm ¢aph halat kullanan, ¢ap 8 mm olan elmas tellerde tel gerginlifii 160-180 kg olmalidir.

Gerilim kasnagimn hidrolik piston kegelerinin dmriind korumak igin tel takili degilken piston-
lar ileri geri 2-3 tur hareket ettirerek gerilim kontrolil yapilmalsdur.

Not: Hidrolik ve mekanik kayiplar ile 8lgme cihazindaki hassasivet dolayisi ile manometrede
okunan degferin %20-25 alunda bir defer stz konusudur. Eger dlgme islemi yayh bir sistemle
yapihiyorsa 230 kg yerine 50-70 kg eksikle 175 kg civannda okunabilir. Bu durumda hidrolik basime
artrmak tehlikelidir, Omegin, gerilim 50 bar olarak okundugunda, kesim baglangicinda elmas tel
olagan egrisini ulastfy durumda gergek gerginlik 375 kg civarnnda olacakur. (Teorik de@er 50 bar icin
375 kg + 50-75 kg siittiinme kaybudir).

Elmas telin gerginlifinin dogro ayarlanmasi boncuklarin dmriini uzatir, halatin diizgiin
dinmesini saglar, piiriizsiiz kesim yiizeyi olugturur ve titresim olugmasim engeller.

7. KESIM
7.1, Levha Kesimi ve Ebatlama

- Ehatlama

Bu islem sirasinda kesimin kalitesi ¢ok fazla Gnemli degildin, kesim iz yilksek mtulabilir.
Fakat yinede telin tmriinii azaltics hareketlerden kagaimlmalidir. Aym zamanda alt kasnagin Sniindeki
yardimer makarayr kullanmakia gerekli degildir. Bu yardime: makaranin kaldinlmasi tel lizerine gelen
ilave basinglar oradan kaldinr, telin baglantidan kopma riskini ortadan kaldinr.

- Levha Kesimi

Bu islem sirasinda levhamn kigegeni dlgiildiigiinde kabul edilebilir sapma 2 mm'den azdir.
Kesme huizi baglangigtaki ve kesim sirasindaki sapmalan dnlemek igin diigiiriilmelidir. Hiz ebatlama
hizimin %6 20-30 alunda olmalidar.

Kisa bloklar kesilirken blogun giris veya ¢ikisinda yardime: makaralar kullamlmas: telin yanal
yinde hareket etmesini engeller, biylece kesim hassasiveti saglanmug olur. Eger telde oynama olur-
sa kbgegende sapmalar olugur. Bunun yam sira kesim sirasinda teli durdurmak levha iizerinde izler
olusmasina neden olur.
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7.2. Kesimin Baglamas:

Yeni bir kesime baslandifinda asagidaki detaylanin kontrol edilmesi gereklidir:

- Ortalama boncuk ¢aplan

- Eksantriklik { max. 0.3 mm)

- Koniklik { max . 0.3 mm )

- Baglantlann durumu ( iyi degilse degistirilmeli )

- Tel iizerinde dinen boncuk olup olmadif

- Telin makina iizerinde kesim ybniine giire dilzgiin yerlestirilip yerlestirilmedigi

Plastik kapli teller igin biitiin bunlara ilave olarak statik ve dinamik olarak telin dtniiglini
kontrol ediniz.

Tel tagin igine girdifinde belli bir kisim taga dokunur. Otomatik pozisyonda kesim yaparken
normal hizin % 20-30 altinda dalma huzi ile kesim yapilmalidie. Tel tamamiyle tasin igine girdikten
sonra su jetlerinin pozisyonu yeniden ayarlanmalidur.

7.3, Cahisma Kosullar
Otomatik bazi makinalarda dalma iz amperaja bagh olarak kontrol edilir.

Optimum kesme agis1 5° ile 12° degismekle birlikte, en uygun ag 7°-%° dir. Makina manuel ola-
rak galistnliyorsa gevresel iz ile dalma hizi makina Gizerinden el yardimu ile ayarlanmabdie. 2.5 m
vzunlugunda bir blogu keserken uygun ag 7°-9° ve 230-250 kg germe kuvvetidir. Bu deferler
yardimer makaralarin konumu ile degisebilir. Eger dalma diizenli degilse ve sik sik durmalar oluyor-
sa voltaj ile ilgili problem vardar.

Dinds Kasnagn

Min. 5
% tdeal 7°-9°
Max, 12¢

7.4. Kesim Sonun

Blok tagiyici arabanin iizerine blok yerlegtirildiginde(Blok ile tagiyici tabla arasi mesafe 30-35
cm kalacak sekilde) telin normal egrisi ile kesim sonunda tel araba dizerine dokunmayacak sekilde
ayarl olmalidir. Telin yalmzca eimi ile kesim yapmasi olugabilecek girpmalar ve elmas tel iizerinde-
ki parlama tehlikesi nedeniyle uygun degildir.

7.5. Yeni Elmas Tel
Heniiz agilmanug yeni bir tel ile kesime baghyorsamz olmas: gereken kesim sartlarini %20
azaltilms olarak ayarlamak gerekir. Egier degigken huzh bir makina ile ¢abgiliyorsa olmasi gereken huzin

L |
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4 m/sn altnda galigmasi uygun olur.Bu iglem telin kolay agilmasina yardime: olur. Eger tel plastikli
ise boncuk Gizerindeki plastik kalkmis ve tel uygun ¢alima seklini almig olur,

7.6, Cevresel Hiz

Degigken izl makinalarda telin hizi kesimin zorluguna ve malzemenin kesilebilirlifine bagh
olarak ayarlanir. Sabit hizh makinalarda genellikle 30 m/sn’nin alundadir, Bu hiz yumugak ve orta sert
mermerler igin diigiik sayilabilecek bir hizdir. Bu durumda metredeki boncuk sayisim 34 boneuk/
metre olarak kullanmak uygun olur.

Blok uzunlugu Yumusak Orta Sert Sert

1.5-2.0 m 38-40 m/sn 35-37 m/sn 33-34 mfsn

2025 m 37-309 mien 34-36 misn 32-33 m'in

2530 m 36-38 misn 33-35 misn 31-32 mism

30-35 m 35-37 mfsn 32-34 mfsn 30-31 mism
T.7. Kesim Hun

Kesim hizi, malzeme kesilebilirlifine bagh olarak dalma hizi ayarlayarak ve amperaji ayarlaya-
rak blogun boyu ile orantil olarak segilir,

Blok Boyu 2.5-3.0 m Yomusgak Orta Sert Sert
Ebatlama 6-10 m* h 4-6m*/h 2.5-4 m*'h
Levha kesimi 47T m¥% h 35mih 2-3.5 m¥h

Daima telin olagan egrisini ve dénilsiinii kontrol ediniz.

Genel olarak kesim hizim diisiirdiigiiniizde alacafimz verim artacakur. Akilda bulundurulmas:
gereken Snemli konulardan bir tanesi de yiiksek hizda telin normal dmriinden daha dilsiik bir Smrii
olacagi ve aynca boneuk iizerinde ovallesme, koniklesme ve baglanti kopmasi gibi durumlarla
karsilasilacagidur, ;

8. PROBLEMLER VE COZUMLERI

Istenilen kesim kogullarinin digina gikildiginda bir takum problemler olugabilir. Asagida olusabi-
lecek bazi problemler ve giziimleri verilmektedir.

8.1. Tel kesmiyorsa (Olagan efiri ve yiiksek amperaja rafmen yavas dalma hin)

kesmeye zorlamak telin kesiminde ilave fayda saflamadifi gibi bir takim problemler olusur;
kesim hizimda artig olmaz, gelik halat kopuncaya kadar olafan efrinin agis: yilkselir ve tel kopar.

Bu durum genellikle uygun kesim kogullanmn saglanmamasindan olugur { sebeplerden bazilar:
yilksek gevresel uz ile galigmak, uzun slire sert blok kesmek, sert tagta veni tel ile calismak ve cok |
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fazla su ile cahymak). Sonugta elmaslarda parlama meydana gelir. Parlamay gidermek igin telin
yeniden agilmasim saglamak gerekir.

- Efer makinadan telin dofrusal him ayarlanabilivor ise, bu iz 5 mfsn dilgliriliie. Hizan
dilgiiriilmesi ile aym kesim kalitesinde tel daha hizh kesim vapacak fakat boncuklar {izerindeki aginma
gabuklasacakur.

- Agindinici bir tagta birkag kesim yamlabilir veya her zaman etkili olmasa da meveut kesim
igine kum serpilir,

- Verilen su miktan azaltlbr { 1sinma ve telin zarar gtirmesi riski dikkate alinmalidir).

8.2, Tel Kopmasi

Kesimde olan telin fizerine yabanca bir cisim diigmesi veya ¢elik bir parcaya rastlamas: netice-
sinde telde kopma olugabilir, telin grev yapip yapamayacaf dikkatle incelenerek tamirine karar
verilmelidir. Eger halat ivi durumda degil ise veni halata dizim yapilmahdir.

Makinamin gerdirme sistemi normal ¢ahistifn halde ve kiigiik kilavuz makaralar kullamilmadif
halde, belirlenmis herhangi bir sebep olmaksizin tel kopmalar: oluyorsa, tel tekrar dizilmelidir. Alt
ve iist tellerin diniistiniin uygunlugu kontrol edilmeli ve gerekli ise makinamin ayarlan yapilmalidir.

8.3, Hatalh Kesim

Biitiin ¢alisma parametrelen uygun oldufu halde kesimde hata mevdana gelivor ise, boncu-
klarnn agilmas1 ve orijinal profiline ulasmas: igin bir-iki kesim siiresince telin dalma ha dilgiinilmeli-
dir. Ideal olarak, efer miimkiinse telin dogrusal hizy 2-3 m/sn diigiiriilmelidir.

Boncuk eksikligi kusuru haricinde kesimdeki sapmalar gesitli sebeplerden meydana gelebilir:
- Yiiksek dalma hiz

Elmas boncuklann tasa baskisi gok yiiksek; elmaslar kinlmaya veva yerinden gikmaya zorla-
nacak, matriks igindeki elmaslann azalmasina sebep olarak matriksin taga siinfinmesini meydana
getirecektir. Bu durumda telin Smnil bilyiik oranda azalacakur.

Coziim: Dalma hin disiiriilmelidir,
- Kesimin Baglangcinda Sapma

Kesimin baslangicinda blok tist yilzeyi gekilsizdir ve elmas tel, taga birkag noktadan temas
etmektedir. Dolayisiyla baglangicta dalma iz normalden %20- 30 diigilk olmalidir. Elmas tel taga
tilmilyle temasa basladiktan sonra dalma hizina gegilmelidir. Aynca kilavoz makaralann diizgiin
calisip calismadifinin kontrol edilmesi gereklidir.

- Kesimin Egri Olmas

Bu problem yukanda bahsedilen sebeplerden biri veya bir kagindan dolayr meydana gelir.
(Baglangigta veya kesim sirasinda kesim siiratinin yilksek olmasi, kilavuz makaralann diizgiin
disnmemesi, vb.).

Son olarak makinanin kolonlannda ancrmal bir agimma olup olmadi@ kontrol edilmelidir.
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8.4, Elmas Boncuklarda Koniklesme
Elmas boncuklann bag ve kuyruk ¢aplan arasinda 0.3 mm’den bilyiik fark olusmass;

- Telin dogrusal hizi gok diigiikeir: (Kontrol ediniz ve uygun huzi ayarlayiniz),
- Telin dalma hizi ¢ok yiiksektir: (Kontrol ediniz ve uygun hizi ayarlayinz).

- Metredeki boncuk sayisi azdir: (Bu tikr dizili elmas teller genellikle hizh kesim yaparlar, fakat
toplam dmiirleri az olur).

- Boncuk dzellikleri taga uygun degil: (Distribiitér firmaya haber veriniz).
8.5, Baz Boncuklarda Ovallesme Var (Ozellikle Plastikli Tellerde)

Zamaminda anlagilip ¢bzillmesi gereken en Gnemli problemdir. Bazi boncuklarda olugan
ovallegme birkag kesim ile birlikte tiim tel Gzerine yayihr.

- Eger tel lzerinde ovallesme belli bir bblgede yogunlagmag ise bu bilgeyi kesin, tele daha
tazla tn gerilme yiikleyerek ve baglantiy yaptikian sonra diniigiinii kontrol ederek yeniden kesime
baglayimz, Tel diizgiin diinmiiyorsa halatin degistirilmesi gerekivor,

Eger teldeki ovallesme gok geg fark edilmigse ve tiim tel iizerinde problem varsa telin
problemi ancak tiretim yerinde giderilebilir.

8.6. Baz Boncuklar Kendi Etrafinda Diniiyor (Plastikli Tellerde)
Her kesimden sonra boncuklanin kendi etrafinda déniip dénmedigi kontrol edilmelidir

Eger bu problem telin Smniiniin sonuna dogru gizlenirse kiigiik onanimlarla tel galisurilmaya de'mn';
edilebilir.

- Eger problemli boncuklar tek bir yerde toplannugsa, problemli kismu kesin ve kisalulous tel
ile kesime devam edin,

94




MONOTELLERDE ELMAS TEL iLE KESIM TALIMATLARI

- Eger problem tek tek ayri yerlerde ise boncuklan bir gekic yardimayla kirin ve halat koruyu-
cu bir bant ile kaplayarak kesime devam edin.

8.7. Telde Titreme Var

Tel ana kasnafin gikiginda titreme yapiyorsa agafidakileri kontrol edin:

- Ana kasnaklar ve yardimer kasnaklann durumunu kontrol edin ve tiretici firma ile konugun.

- Gerilimi kontrol edin (her bir tel fizerinde 25 kg olmali)

- Ana kasnaklar ile yardimelr makaralar ilzerindeki lastiklerin durumunu kontrol edin (asimetrik
veya eksantrik bir asinma varsa degZistirin)

- Telin ¢in gerilme ile yiiklenme durumunu kontrol edin

- Kasnaklarin balansim kontrol edin

- Cevresel hizi kontrol edin, eger makina rijit bir yapiya sahip defilse tekrar eden basinglar, teli
rezonans durumuna getirir. Bu durumda gevresel huzi 0.5 m/s azalup ya da artirarak telin rezonans
durumundan gikmasin saflayimiz. Dalma hizi defistirerek tel Uzerindeki gerilimi ayarlayin,

- Plastikli tellerde telin kendi etrafinda doniisiing kontrol edin; iist ve alt telin dénils yiniinin
farkh olacagina dikkat edin

- Su geligini kontrol edin; fazla su, plisklirme veya su jetlerinin pozisyonu.
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ELMASLI DAIRESEL TESTERELER

GIRIS

Bu yazida belirtilen tavsiyeler ve ¢aligma standartlan, elmash dairesel testerelerin kullamminda
maksimum verim elde edilmesine katkida bulanacakur.

KODLAMA

D Testere gap

T Segment kalinlif

b4 Segment elmash yilkseklifi
X1 Toplam segment yiiksekligi
E Celik ghivde kalimhh

H Giibek cap

L1 Dig vzunlugu

L2 Segment boyu

A Kanal derinligi

B Kanal genislifi

C Kanal delifi cap
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ELMASLI DAIRESEL TESTERELER

1. DAIRESEL TESTERELERIN STOKLANMASI

Testereler size ulashfinda efer hemen kullamimayacaklar ise diizgiin bir yerde vatay olarak
muhafaza edilmeli, tercihen mil delifinden askiya alinmalidir. Testereleri higbir zaman duvara
yaslavarak birakmamak gerekir.

IL DAIRESEL TESTERELERIN MONTAJI
A, Montajdan énce asafidaki noktalara dikkat etmek gerekir.

Makinamn mil ve flang grubu temiz olmahdir. Yiizevlerdeki vag ve pas ince impara ile temiz-
lenmelidir.

Flang kenarlanndaki muhtemel deformasyonlar efe ile diizeltilmeli ve testerenin, milin digleri
dzerine oturmamasina dikkat etmelidir.
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B. DONME YONU

Dairesel testerenin makinaya montajy esasinda, glvde dizerindeki ok ile belirtilen diniis
yiniine mutlaka uyulmasi gerekmektedir.

C. TESTERE KONUMUNUN KONTROL EDILMESI

Testerenin sik sik degistirilmesi gereken durumlarda, sikmeden dnee testere ve flanglann mil
ile birlikte markalanarak, testerenin tekrar montajinda bu konuma dikkat edilmesi tnemlidir.
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D. GOBEK CAPI

Dairesel testerelerde gibek ¢apm ile mil ¢ap arasindaki hassasivet (L1 mm toleransinda
olmalidir. Bu sayede radyal hareketler dnlenmis olur.

Testerenin gtbek gapimin, mil ¢apindan ¢ok bilylk olmasi durumunda gelik géivde ile aym
kalinlikta ve istenen toleranslarda tomna edilmis gelik bilezik kullamlmas: gerekir.

Eger giibek capi kiigiik ise, testerenizi SET MAKINA'YA gonderiniz.
Gibek asla biiyiitiilmeye ¢aligilmamabdir,

E. FLANSLAR

Flanglar, merkezlenmis olmalidir. Bigak capr bilyildiikge flang ¢ap da bilyiir. Testere capina
bagh olarak uyulmas: gercken minimum flang Glgiileri asafidaki tabloda belirtilmistir.
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TAVSIYE EDILEN FLANS OLCULERI (mm)
0 F G H J
200 800 10 12 ]
250 100 10 10 ]
300 120 10 12 ]
rHe

350 140 12 15 ] r
400 150 12 15 |
450 160 12 1% 1

=
500 170 15 1% 1
550 170 15 1% ]
600 180 15 18 | F
700 200 20 20 ]
800 225 20 20 ]
9010 250 25 20 1 |

=

1000/1100 | 250 25 20 1.5 G
1200 300 30 25 1.5 i
1300 3125 30 25 1.5 - T

J
1400 125 30 25 1.5
1500 350 30 30 1.5
1600 375 40 30 1.5
175051800 400 40 35 2
2000 425 50) 35 2
250002700 | 450 50 35 2
3000 GO0 ] 40 .

I1I. MONTAJ KONTROLLERI
A. MILDEKI RADYAL KACIKLIK

Komperatdr ile mildeki radyal kagikhifin tablodaki toleranslar iginde
olup olmadigin kontrol ediniz (Bkz. 5. 107"deki Tablo).
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B. FLANS VE FLANS GRUBUNDAKI YANAL RACIKLIK
Komperattr ile yanal kagikhfin tablodaki toleranslar iginde olup olmadifim kontrol ediniz.

C. MILIN DIKLIGI

Mil ile tablamin birbirine dik olmasi gerekmektedir. Yamlan kontrolde tolerans limiti olan
0.05 mm /m agiimamahdr.
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D. DAIRESEL TESTEREDEKI RADYAL KACIKLIK

Komperatdr ile testeredeki radyal kagikhin tablodaki toleranslar iginde olup olmadifinu
kontrol ediniz (Bkz. 5. 107" deki Tablo),

E. DAIRESEL TESTEREDEKI YANAL KACIKLIK

Komperatiirii makinanin tablasi dzerine monte ederek, komperatir uvcunu testeremin dig
kenanna en yakin bilgeye temas edecek sekilde yerlestiriniz.

Testereyi elinizle gevirerek komperatiriin ibresinin harcketini izleyin. Gévdenin yanal
kagiklhifimin tablodaki toleranslar iginde olup olmadifim kontrol ediniz (Bkz. 5. 107'deki  Tablo).

Tabloda yer alan degerlenin iki katindan yiiksek bulunan Slglimler tehlike isareti sayilmalidir,

!

i
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F. PARALELLIK OLCULERI

Kesme izlemi esnasinda dairesel testerelerdeki ilerlemenin testere diizleming paralel olmas: cok
biiyiik dnem tagir. I

Paralellifin Slgtimil igin, komperatrll makinamin tablasi dzerine monte ederek, komperatér
ucunu segmente yakin bir noktadan giivdeye temas edecek gekilde yerlestiriniz.

Givde dzerinde temas noktasimi igaretleyiniz. Daha sonra tabla veya testerenin dogrusal
hareketi ile, komperatr ucunu flangin hemen alundan gecen bir hat boyunca ilerleterek testerenin
differ kenarina getiriniz.

Testereyi elinizle gevirerck igaretlenmis olan ilk noktaya komperatér ucunu bulundugu yere
getinniz, Olgiilen fark tabloda belirtilen tolerans limitlerini asmamalidir (Bkz. 5. 107 deki Tablo).
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TOLERANS LIMITLERI (mm)

0 A B C D E
200 0.02 0.02 0.15 0.10 0.10
230 0.02 0.02 0.15 0.12 0.10
300 0.02 0.02 015 0.15 0.10
350 0.02 0.03 0.15 0.15 0.10
400 0.02 0.03 0.15 0.20 0.20
450 0.02 0.03 0.20 0.20 0.20
S00 0.02 0.03 0.20 0.25 0.20
350 0.03 0.03 0.20 0.25 0.20
600 003 0,03 0.20 0.30 0.20
T00 0.03 0.04 0.20 0.32 0.30
F00 0.03 0.04 0.20 0.40 0.30
900 0.03 0.05 0.20 0.45 0.30
1000 0.03 0.05 0.20 0.50 0.30
1100 0.03 0.05 0.20 0.50 (.30
1200 0.03 0.06 0.20 0.60 0.3
1300 0.04 0.06 0.25 0.65 (.40
1400 0.04 0.06 0.25 0.70 .40
1500 0.04 0.08 0.25 0.75 0.40
1600 0.04 0.08 0.25 0.80 0.40
1750 0.04 0.08 0.25 0.90 0.40
2000 0.04 (.08 0.25 1.00 0.40
2500 0.04 0.10 0.25 1.25 0.50
2700 0.04 0.10 0.25 1.25 0.50
3000 004 0.10 0.25 1.50 0.50

bl

—,
[——
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F. PARALELLIK OLCULERI

Kesme iglemi esnasinda dairesel testerelerdeki ilerlemenin testere diizlemine paralel olmas gok
biiyilk dnem tagr.

Paralellifin Slgtimi igin, komperatbrii makinanin tablasi Gzering monte ederek, komperatir
ucunu segmente yakin bir noktadan géivdeye temas edecek gekilde verlestiriniz.

Giivde iizerinde temas noktasimi isaretleyiniz, Daha sonra tabla veya testerenin dofirusal

hareketi ile, komperatéir ucunu flangin hemen altndan gegen bir hat boyunca ilerleterck testerenin
diffier kenanna getiriniz.

Testereyi elinizle gevirerek igaretlenmig olan ilk noktaya komperatdr ucunu bulundugu yere
getiriniz. Olgiilen fark tabloda belirtilen tolerans limitlerini agmamalidir (Bkz. s. 107 deki Tablo).
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TOLERANS LIMITLERI (mm)

0 A B C D E

200 0.02 0.02 0.15 0.10 0.10
250 0,02 0.02 015 012 010
300 Q.02 0.02 013 LN ] 0.10
350 0.02 0.03 0.15 0.15 0.10
400 0.02 0.03 0.15 0.20 0.20
450 0.02 0.03 0.20 0.20 0,20
500 0.02 0.03 0.20 0.25 0.20
550 0.03 0.03 0,20 0.25 0.20
600 0.03 0.03 0.20 030 0.20
700 0.03 0.04 0.20 032 0.30
B 0.03 0.04 0.20 0.40 0.30
900 0.03 0.05 0,20 0.45 0.30
1000 0.03 0.05 0.20 0.50 0.30
11040 003 0.05 0.20 0.50 0.30
1200 0.03 0.06 0.20 0.60 0.3

1300 0.04 0.06 0.25 0.65 0.40
1400 0.04 0.06 0.25 0.70 0.40
1500 0.04 0.08 0.25 0.75 0.40
1600 0.04 0.08 0.25 0.80 0.40
1750 0.04 0.08 0.25 0.90 0.40
ZOHD 0.0 0.08 025 1040 (.40
2500 004 010 0.25 1.25 0.50
2700 0.04 0.10 0.25 1.25 0.50
0000 004 0,10 0.25 1.50 (.50

J
]

c

/]
L
? ]
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I'V. CALISMA SARTLARI
A. STRIP (LEVHA) KESIiMI

/e O O
W L

YANLIS Alt kenarda kinlmalar olugur., DOGRU Alt kenar keskin ve piiriizsiizdiir.

B. SU VERME

Baz Gzel uygulamalar diginda kesim bol suyla yapilmalidie. Su miktan yeterli oldugo miiddeige
su basincinn dnemi yoktur. (Bkz. s. 109°deki Tablo).

Tabloda belintilen degerler geleneksel su verme sistemleri (1) i¢in gegerlidir. " Golconda
aistemt " (2) ile suyun testere lizerinde daha ivi dagilinu saglanabildigi gibi tabloda verilen degerlere
gdre 0.1 i1la 0.3 arasinda daha az su miktan yeterli olmaktadir. Su muktari, kesilen malzemenin
dzelliklerine, kesim ve ilerleme hizlanna bagh olarak defizim gisterir.
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Testere Cam Su Miktar
L/dak Lidak

mim. min. maks.
200-250 6 10
300-400 10 13
450-550 15 22
600-625 20 30
T00-750 30 40
B00-900 30 45
1000-1100 40 Bl
1200-1300 50 TS
1400-1 600 60 S
2000 70 120
2500-2700 80 140
3000 90 160

C. CEVRESEL HIZ

Segmentin hizi, kesilecek tagin sertligi ve agindincilik dzellifi géz Gniine alinarak secilmelidir.
tlerleme siirati ve gevresel hiz, testere Smriinii dnemli dlgiide etkiler.

Bu nedenle kesilecek taga uygun gevresel mz segimi bilyilk dnem tagimaktadir
(Bkz. 5. 110"daki Tablo).
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TAVSIYE EDILEN CEVRESEL HIZLAR (m /san )

Malzeme Standan gevresel hiz (Yitksek siirmtli makinalar)
Makina glici
100130 HP [ 20-160 HP
Kuvars orani yliksek granitler 25 1w 30
Kuvars oram diigilk granitler 30 w 40
Mermer 40 w 50 B0 90
Traverien 45 o 60 B0 90
Kum tag 40 o &5

Duibrese]l testere gapn ve gevresel luza bagh devirler ( dev / dak ) [ peveesel hielar { mfa)]
0 25 30 35 40 45 50 55 ] 65 o TE B0 BS 90

Mil dewir siimti (dev fdak)

20 2500 2870 3340 35X 4300 4780 5250 5730 G210
250 1910 2290 2670 3060 3440 3820 4200 4580 4970
300 1500 1910 2230 2550 2870 B0 3500 3520 4140
350 1360 1640 1910 2180 2460 2730 3000 3270 3550
400 1190 1430 1670 1900 2150 2390 2630 2870 3100
450 1060 1270 1450 1700 1910 2120 2330 2550 2760
500 Qi) 1150 1340 1530 1720 1910 2100 2200 2480
a5l B0 104 1220 1300 1560 1740 1900 2080 2260
600 BOD 960 1110 1270 1430 1590 1750 1910 2070
700 650 820 960 1090 1230 1360 1500 1640 1770 1910 2050 2180 2320 2460
&0 +H T30 240 L 1070 1190 1300 1430 1550 01670 170 1990 X030 2050
L] 530 &40 T440 B30 b 1060 1170 1270 1380 1490 1590 1700 (80D (900
1000 480 570 670 Talh  Bed 1050 1150 1240 1340 1430 1530 1620 1720
100 430 520 610 690 780 960 1040 1130 1220 1300 1390 1480 1560
1200 400 4810 560 fedld T2 &BO Q60 1040 B100 1090 12700 1330 1430
1300 370 440 510 55 GOl ElD &80 G 030 1100 180 1250 13X
1400 340 410 480 550 610 750 E20 890
1500 320 380 450 510 570 760 830
1600 300 360 420 430 540
1750 Z70 330 180 4400 4D
000 240 290 330 /0 430
2500 190 230 270 30 340 420 460 500
2700 180 210 250 280 320 0 420 il
000 160 14 220 26 2H) X0 350 380 410

GO0 660 TIO
530 570 620

2EERBLTEEEIE
g
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D. MAKINA GUCT
Makina gilcil testere cap ve kesilecek malzemeye gire defismektedir (asagidaki tablo).
Tavsiye edilen gii: KW = HP x 0.736

Standart cevresel hiz Yiiksek haz
Diisiik giic Yiiksek giig 80 m/s 90 m/s
HP HP HP HP
Granitler

H0-250) 2 d

300-400 5 10

450-550 12 1%

600-625 1% 0

TR0-T50 25 35

S00-900 25 40

1000- 1100 30 45

1200- 1300 40 60

1400- 1600 55 80

2000 60 90

2500 65 100

2700 75 125

3000 90 150

Mermerler-Travertenler- Kumtaslari

H00-250 2 3
S00-A000 7 12
450-550 10 20
G0-625 12 25
T00-T50 13 40 100 120
B00-000 25 50 120 150
1 00N0- 1100 30 65 120 150
| 2000-1 300 40 B0 130 160
1400 1500 G0 ol
2000 65 100
2500 70 120
200 a0 150
2000 100 170
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E.KESIiM HIZI
flerleme hzimn, tavsiye edilen kesim

hizina fcm'."duk} uygun olarak ayarlanmasi
dnemlidir.

Kesim hizi, kesilen yiizey ve bu kesimi
yapmak igin gegen siirenin Glglilmesiyle
kolayhkla hesaplanabilir,

Ornegin, 2 m. vzunluunda ve 10 em yilksekliinde bir kesim 2 dakikada bitirilmig ise kesim hiz:

Lx H 200 ¢cm x 10 ¢m £
= = 1000 cm /dak. olarak bulunur,
dak. dak.
Tavsiyve edilen kesim lzlari:
Malzeme Standart ¢evresel iz Yiiksek iz
1 - B0-90 m/san
Kuvars oram yiiksek granitler 100¢1 50 2001300
Kuvars oram dilgiik granitler 3007400 A00/600
Mermerler O 200-700 GODIT 50 1000 1 500
O T00-1300 BODVSHON 150002500 SO0 SO0
O 1300-3000 D0 1 2040 1 50002500
Traverienler 100 20000 3000 SO0 G0
Kum Taglan 3000 1000 GO0 20000
1. Diiziik giic ve gok diizgiin yilzey
2. Yilksek gilg ve kaba ylizey




ELMASLI DAIRESEL TESTERELER

F. KESIM DERINLIGI

Mermer ve algn tasi gibi onta sertlikte malzemelerin kesiminde bigak derinlifi bir kesimde
tamamen verilebilir. Ancak asindinc: (kum tasi-beton ) ve sert malzemelenn kesiminde kesilecek
pargalar 3 cm’ ye kadar tek kademeli kesim yamlabilir.

Kesim granit, porfir (kizil tag) gibi sert taglarda 8 mm ve 20 mm’ lik derinlik kademeleriyle
yaplmahdir, Kesim derinligi malzeme sentligi ve kollamlan bigagin Szelliklerine baghdir.

Kesim derinlikleri ve bloga girig hizlan dnerilen yilizey kesim hizlaryla (cm /dak) birlikte
diigliniilmelidir.

G. BICAK SECIMI

Ozellikle bigafin kesilecek malzemeye uygun
olmasi esastr. Her malzeme grubu kendine has
sertlik ve abresiv bzellikleri ihtiva eder.

Bigak tipi bu iki &zellikle belirlenir. Bu
bakimdan kesimi yapilacak malzemenin degigmesi-
nin bigak dmril dizerinde hayati rol oynadif unutul-
marnahdir.

Omegin, mermer kesimi igin dilgiiniilen bir
bicagin cok daha yumusak bir malzeme olan kum
tast ile birkag metre kare kesim yapildiktan sonra
agindifn goriilecektir.
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ELMASLI DAIRESEL TESTERELER
Mermerler & (mm) Grilig Onerilen bicak
Foristalin A00-6040 MC JO0W SO0
TOHE-H1H) MC TO0 B0
- 3000 ® MC Q003000 BP
L MC 00300 HP
Oirta sertlike 00600 MDD Z00, 00
TO0-300 MDM TOOROD
S0 3000 @ MDM Q003000 BP
L MM S0/ 3000 HP
Abrazsiv olmayan |  300-600 MDNA 300000
|
Ancak sert T00-800 MDNA TONEO0
00-3000 L MDNA 00/3000 BP
u MDNA SO0/3000 HP
Abrasiv ve ser IR MDA 3000a00
TO0-800 MDA TOO B0
G0- 3000 ] MDA 0073000 BP
| MDA Q003000 HP
Kangk J00-606) i3 1| 300V E00
TO0=R00 [ I TOOVED0
Granitler & Kesim Onerilen igak
mm derinligi
()
Driksiik kuvarsh 400800 B=10 GPO) SO0 R0 FP
400 15-20 GPQ 400 PP
450-500 15-20 GO 4 50/B00 FP
2300- 3000 15-20 G 2500730005
Standart
2500 3000 15-20 GO 2500 3000 LL
Uzun Smiiri
Kuvarsh 450N 3-3 G0 A0 E 00 FF
0080 10-12 GO SO0VR0N PP
25003000 3-12 GO 2500 3000
Kangik A00-506) G 4000500
S00-506) GM 550/ B30
® Dogik giic M Yiksek giig
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V. Kuru Kesme i¢in Calisma Sartlan
A. Elle Kumandalh Disk Testereler
Agafdaki kesim derinlikleri kullanilmalidir :

Yumugak malzemeler igin + 20 mm
Sert malzemeler igin : 10 mm
Fesim boylan ise;

Yumusgak malzemelerde + 25 cm
Sert malzemelerde : 15 ¢m

Kesim siiresi ise 15 saniye olmalidir. Kesimden sonra bigag sofumasi igin ¢ahsir durumda
10 saniye birakmak gerekir. Kesime bu gekilde devam etmek lazmdir.

Makine giicii: 1,4 - 1,8 kW

Malzemeler ] Cevresel iz Dairesel hiz
mm m/s Devir-dakika
Mermerler — Alg taglan 115 600
188 AN
214 40 3600
238 3200
288 2600
Granitler 158 000 |
214 30 2700
238 24000
B. Sabit makinalar
Cahigma sartlan
|
Malzeme 1] Cevresel hiz Gilig
T m s HP |
Ashestos 350 50 5
Kesim hox
Tek plakalar: Ulst ilste konulmus plakalar:
350 cm /dak 1000 cm /dak
3 = 6 mm kalinhk 10 cm kahnlik
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VL OLCME-KONTROL ALETLERI

A. MIKMNATIS TABANLI KOMPERATOR

B. SU TERAZISI

C. SEGMENT KENAR ACIKLIGI

D. SEGMENT YUKSEKLIK KONTROLU
ICIN KUMPAS
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E. SEGMENT KALINLIK KONTROLD ICIN
MIKROMETRE

F1.GOVDE DUZGUNLUK KONTROLU ICIN
GONYE

F2. GOVDE DUZGUNLUK KONTROLU ICIN
MISINA VE HASSAS SKALA

G1. BICAK DEVRI OLCME APARATI

117




ELMASLI DAIRESEL TESTERELER

G2. KESiM HIZINI OLCMEK ICiN SERIT METRE VE
KRONOMETRE

H. SEGMENTIN DURUMUNU GOZLEMEK [CIN
MERCEK

I. PARLAMIS SEGMENT

J. ACILMIS SEGMENT
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VIL. SORUNLAR VE COZUMLERI

SORUN cOzUMU

1 * Yetersizlik kesim hra parlama 1 » flerleme hizim arttirin,

2 « flerleme hiz arttinldifinda amper 2 » Cevresel iz kontrol edin
gok yiikselivor.

E:;gak capina géire motor giclinii kontrol
edin.

Eesim hzm kontrol edin.

2.a Kademeli kesim ﬂ.‘[.'lllll}'l:':ll‘ﬁﬂ elmaszlarin
agilmas: icin kesme derinlifini azaltin,
ilerleme hizimi artirin.

2.b Tek seferde kesim yvapiliyvorsa
elmaslarin agilmasi igin yomugak ve
asindirici bir malzemede kesim yapin
(kumtagi).

%‘ﬁzﬁnm ulagamazsaniz Set Makina
eknik servisini arayiniz.,

3 « llerleme iz arttinldifinda testere- 3 = Cevresel hizi, makina giiciinii ve kesim
den kivileimlar gikivor elmaslarda hizimi kontrol ediniz.
parlama meydana geliyor.

2.a ve 2.b nolu gtzlimleri uygulaymiz.

Ciziime ulagsamazsamz Set Makina Teknik
servisini arayiniz.

4 » flerleme in arttinldifinda kesimde 4 o Kecim harim kontrol ediniz.

sapma oluyor.
Bakimz kesim sapmalar,

5 + Kesim sapmalar 5 » Kesilecek malzemenin tam
sabitlendigini kontrol ediniz.

Bir mastarla bigak diizgiinliifiinii kontrol
ediniz.

Bigagin vcunun agilip agilmadifindan
emin olun, Defilse 2.a ve 2.b nolu
ghzlimleri uygulayimz.,

Flang capimin igak flang capina uygun
oldugundan emin olun.

Yanal kagikh@ kontrol edin.
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ELMASLI DAIRESEL TESTERELER

SORUN cOzUMI

Saftin dikligini kontrol et.

Testereyi diéndiiriin. Biylece sistemli bir
sapma yapip yapmadifin kontrol edin.
Efer sapma varsa tekrar geriliminin
alinmasi gerekiyordur. Set Makina'yi
arayiniz.

Rullamlan testerenin kesilecek malzemeye
uygun olup olmadifimi kontrol edin.

6 = Diizensiz kesim yiizeyi. 6 « Yanal kagikh kontrol ediniz.
Radyal kagikhii kontrol ediniz.
Flanglan kontrol ediniz.

Flang ¢apim kontrol ediniz.

Gerilimi kontrol ediniz.
Set Makina’yv1 arayimz.

7+ Kesimde ¢itlama olugmas: 7 = Kesimin uygun yapildigim kontrol ediniz.
Testerenin diizgiinliifiinii kontrol ediniz.
Yanal kagikhi@ kontrol ediniz.

Radyal kagikhi kontrol ediniz.

Paralellifi kontrol ediniz.

Milin radyal kagikhfim kontrol ediniz.
Flanglari kontrol ediniz.

Flans ¢aplarim kontrol ediniz.

Milin dikliini kontrol ediniz.

Gerilimi kontrol ediniz. Set Makina' y1

arayiniz.
8 » Segmentlerin ¢ok hizh aginmas: . & » Kesim lzim kontrol ediniz.
(segment yiiksekliginin hizla azalmasi) Cevresel iz kontrol ediniz.

Su miktanm kontrol ediniz.

Makinada agin vibrasyon olup olmadifim
kontrol edimiz,

Kullanilan testerenin kesilecek malzemeye
uygun olup olmadifim kontrol ediniz.

9 » Segmentlerde yanal asinmamn fazla G = Su miktarim kontrol ediniz.
olmasi. Yanal kagikhif kontrol ediniz.

Paralelligi kontrol ediniz.
Flang ¢caplann kontrol ediniz.
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ELMASLI DAIRESEL TESTERELER

Milin radyal kagiklifin kontrol ediniz.
Flans: kontrol ediniz.
Milin diklifini kontrol ediniz.

10 = Testerenin dtmesi. 10 = Segmentlerin Oiarlamﬂdlgml,
afmmadlglm ve cok yilklenme olup

I

I

I

SORUN cOzUMU
madifim kontrol edimiz.

0

Gerilimi kontrol ediniz.Set Makina® v
ArayIniz.

11 = Kesim sirasinda bicagin vurmasi. 11 = Bigafin diizgiinliifiini kontrol ediniz.
Paralellifi kontrol ediniz.
Milin dikligini kontrol ediniz.

Segmentlerin kenar agiklifim kontrol

ediniz.

12 » Radyal kagikhfin fazla olmas. 12 » Az kesim derinlifi ile yumusak ve
asindinct bir malzeme keserek segmentler
agtimalidir.

13 » Givdedeki ¢atlaklar. 13 » Eger celik givdede ¢atlaklar

olugmugsa ¢atlagin her iki bagindan 4-3
mm ' lik delik agin.

Eger catlak gok fazla ise gerilimi kontrol
ediniz. Set Makina® y1 arayimz.
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KATRAK LAMALARI

I-  GiRris
II- LAMA KODLAMASI
M- LAMA SECIM PARAMETRELERI.
IV- KESILECEK MALZEMENIN GRUPLANDIRILMASI
V- LAMA OZELLIKLERI
VI- LAMALARIN STOKLANMASI
VII- MONTAJ KONTROLLERI
VIII- LAMA MONTAJI
A- ILK LAMA MONTAJI
l.- ILK LAMANIN YERLESTIRILMESI
2.- LAMALARIN MASA AYARLARI
3.- LAMANIN YATAYLIGI VE KONTROLU
4.- LAMANIN PARALELLIGI VE KONTROLU
5.- LAMANIN DIKEYLIGI VE KONTROLU
B- DIGER LAMALARIN MONTAJI
.- LAMALARIN POZISYONU
2.- TUM LAMALARIN DIKLIGININ KONTROLO
3.- GERIILIM OGNCESI LAMALAR
4.- LAMALARIN GERILIM ALTINA YERLESTIRILMES]
5.- MASALARIN KONTROLU
6.- LAMA MER. POZITIF SEGIM KONT.
a.- DOGRU MONTAJ
b.- YANLIS MONTAJ
¢.- LAMA MERKEZINDEKI SEYIM ORANLARI
7.- LAMALARIN GERILIM ALTINDA DIKEYLIGE YATAYLIGI VE
PARALELLIGININ KONTROLD.
8.- LAMALARIN SIKILASTIRILMASI
0.- SON KONTROL
IX- KESILECEK BLOK OZELLIKLERI
1.- BLOK SEKLI
2.- BLOK UZUNLUGU
X- BLOGUN SABITLENMESI
XI- KESIM TEKNIKLERI
1.- KESIMIN ILERLEMESI
2.- KESIM PLANI
3.- KESILECEK MALZEMENIN AYRILMASI
XIl- KESIM PARAMETRELER ?
.- MAKINENIN GUCD VE TURD
2.- S0GUTMA
3.- ILERLEME HIZI
XIII- OLCME VE KONTROL
XIV- SORUN NEDENi VE COZUMU
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Lo GERIS....coviueinrmmmmmnsnssmmmmnnnsnsmmnnnns

Katrak lamalan hakkinda devam eden sayfalarda, verimlilifi arttirmamzi nasil

safilayacafimz igeren pratik bilgiler ve tecriibeler bulacaksimz,

IL- LAMALARIN KODLANMASIL..........ccocviimmmnrerernnsassserirssa s sansennsen
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KIE. MONTAJ ACIST ¥
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IIL- LAMA SECIM PARAMETRELERI . .......ouiiiiineeeeirsisssssresssssssmnssssssnsssnnses

Elmash kesim aletleri tasin sertlifine ve asindincihifa gire sekillendirilin Bu yiizden
kesilecek malzeme yada malzeme grubu tammak bu sekillendirme ¢ok Snemlidir. Yanhs vada
yetersiz materyal incelemeleri elmash kesiciler igin tehlikeli sonuglar dofurabilir. Burada Gzel
dilzenlenmis pratik bilgiler bulacaksimz. Agafidaki parametrelerin tiimii secimden Snce dikkatlice
incelenip degerlendirilmelidir;

Katragm iizellikleri;

= Markasi

- Uretim yili

- Motor glicii

- Dakikadaki stroke sayisi
= Stroke uzunlugu

- Gergi Sekli

Lama Gzellikleri;

= Lama vzunlugu
- Lama kalimhg
- Lama vilkseklig

Calisma sartlar

- Max. Blok vzunlugu

- Ort. Blok vzunlugu

- Kesim hiz

- Plaka kalinh

- Lama bagina meveut sofutma

Kesilecek Malzeme Oranlar:

A malzemesi %....
B malzemesi %....
C malzemesi %...
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IV.- KESILECEK MALZEMENIN GRUPLANDIRILMASL. ..........ccoovvv....

GRUP MALZEME ADI ORJINI
Group 1 Carrara Tialy
Crystalline Fil fila Algeria
marbles Whites Turkey
Sivec Yugoslavia
Whites Greece
Blue crystal Porugal
Group 2 Ekeberg Sweden
Marbles Rose aurora | Portugal
of medium Arabescato Italy
hardness Perlato [taly
abrasiveness Picrre bleue Belgium
Chnix Pakistan,
Turkey, Iran...
Chiampo [taly
Macacreme Portugal
Group 3 Black marquina Spain
MNon-abrasive Botticino Iraly
hard marbles Tardioz Hungary
Comblanchien France
Trani fraly
Jura Germany
Lioz Portugal
Kirmenjak Yugoslavia
Group 4 Tinos Greece
Hard and Serpenting Ttaly
abrasive marbles WVerde Viana (quartzif.) Portugal
Zielona manana Pologne
Larizza Greece
Group 5
Limestones
High abrasive Pont du Gard stones France
Bodrak Fussia
Abrasive Muschel Kalk Different origins
Travertines Different origins
Vaurion stones France
Mon-abrasive Hauteville stones Framnce
Vratza Bulgaria
Kanfanar Yugoslavia
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V.- LAMA OZELLIKLERI

MAX. BLOK UZUNLUGU

MAKINE TURD MALZEME
YATAY
360 MM STROKE ~ MERMER
YATAY
S00 MM STROKE ~ MERMER
YUMUSAK
MERMER
SERT
AGLOMERA
YATAY
700 MM STROKE ~ MERMER
YUMUSAK
MERMER
SERT
AGLOMERA
l YATAY
| 800 MM STROKE  MERMER
; YUMUSAK
|
MERMER
SERT
AGLOMERA

Lama OF

SEG, MESAFES]
SEG. DIZILIMI
SEG SAYIS]

SEG. MESAFESI
SEG, plZiLini
SEG SAYIS]

SEG. DIZILIMI
SEG SAYISI

SEG. MESAFES]
SEG, DIZILIMI
SEG SAYIS]

SEG, MESAFESI
SEG. DIZILIMI
SEG SAYISI

SEG. DIZILIMI
SEG 5AY1S]

SEG, MESAFES]
SEG, piziLimi
SEG SAYIS]

SEG, MESAFES]
SEG. DIZILIMI
SEG SAYIS]

R0, DL
SEG SAYIS]

SEG. MESAFES]
SBEG. DIZILiMI
SEG SAYIS]

2000 2250 230 2750 3000 3TH0 3R00 370

2000 2250 IS00 27500 3000 323 35000 3TH0
T 1 CHD

24 2 M LR ] Mo M 4 45

230 3500 2730 3000 3250 3500 3730 4000
BN LD

25 . S 33 35 3 40 43
Q5115

22 5 A7 0 2 M ¥ 3

2500 2750 3000 3250 3500 3730 4000 4250
]

2T i 33 35 3B 40 43 46

2350 2600 2850 3100 3350 3600 3850 4100
B 1L

26 .| £ H s 4 H
Q5/115

25 M I8 3 RX] 35 38 40

ITO0 2950 3200 3450 3700 3930 4200 4450
LU LY

29 3235 Ly 40 42 45 48

400 eSO 2900 3150 3400 3650 3900 4150
SO

26 » 34 a3 4 45
QWIS

24 ¥ B0 k]| K B 3% 4l

2800 3050 3300 3550 3800 4050 4300 4550
VIl

k1] Il Ow M 41 43 46 49

HHD

48

4250

4]

A500

4350

a7

az

AT
50

47

43

AB0H)
)

YUKARIDAKI TABLODA SEGMENT SAYIS] VE SEGMENT DIZILIMLERI STANDART BIR SEKILDE VERILMISTIR.
PRATIKTE ISE BU KARARI TEKNIK DEPARTMAN VERIR. BU SECIM MAKINE MARKASINA CALISMA
SARTLARINA VE KESILECEK MALZEMEYE BAGLI OLARAK DEGISIR.
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KATRAK LAMALARI

VI- LAMALARIN STOKLANMASL. .......c.covnie i iicasereisnsan s sassassnsnsmssnsansans

Yakin zamanda alinnug lamalar efer kisa silrede kullanilmayacak ise diiz ve kuru bir zemin
lizerinde stoklanmali, tercihen orijinal ambalaji kullamlmalidir. Paslanmay: orijinal ambalaj
engellevecektir,

VIL- MONTAJ KONTROLLERI .......cooocviiiininnnne
Agafidaki noktalar montajdan Snee kontrol edilmelidir;
e = == Vlagalarm iyi cabftnfindan emin olunmalh — — — — —

Masalardaki eklem mil bagliklan rahat hareket etmelidir. Miller eer gerekli ise temizlenip
| dikkatlice yaglanmalidir. Gerilimin verildifi taraftaki magalann yarim ay pargalan temiz ve yagh
olmalidir. Bu onlann korunmasim saglayacaktir. Miimkiinse grafit vad kullamlmalidir,
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KATRAK LAMALARI

— — —-Hidrolik gerilimin tam anlamuyla islevinin kontrolii— — — —

Gerilim anahtarlan ve serbest pistonlar diigiik basing alunda (2 won) 2 wr attirilmali. Tel firga
kullanarak, anahtarlarin iist ve alt pargalan temizlenmelidir. Daha sonra bu temizlenen parcalar
dikkatlice greslenmelidir.

= = ="Takozlarn kontrolli— = ==

Takozlar pash vada gatlak giriiniiyor olmamalidir. Efer gerekivor ise metal bir kaziyic: ile
dikkatlice temizlenmelidir. Takozlann paralelhi vaklasik olarak 0.02 mm tolerans igerebilir.
Bu tolerans limitleri igerisinde olabildifince hatasiz olmalidir.
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VII .- LAMA MONTAJL..............co00.

Lamalarn &mrit ve kesim kalitesi lamalann makineye montajindaki dofrulufa ve dzen
gosterilmesine baghidir. Kesim bagladifinda dofru montajm faydalan da ortaya qikacaktir,

A.-ILK LAMA MONTAJI

L- iLK LAMANIN YERLESTIRILMESI
flk lamanin makine lizerine koyulacag ver diger lamalar icin referans noktasi olacagindan
gok dnemlidir.

2.- LAMA MASA AYARLARI
Vida ile ayar yaphirken lamamin orta noktas: (yiikseklifin yvansi 180 mm/2) magann orta
noktasindan 10-13 mm yukanda olmaldir. Bunun amaci hidrolik veya mekanik basing alundaki
lamamn sefiminin kesim esnasinda pozitif olarak kalmasim saglamaktir.
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KATRAK LAMALARI |

3.- LAMANIN YATAYLIGI VE KONTROLU

Lamalar dofru monte edildifinde, kesim diizlemine tamamen paralel bir diizlem olarak
hareket edecektir. Asafidaki verilen sekilde efin olarak takilmug bir lama gisterilmektedir.

(o]

[Ik lama takildiktan sonra sadece lamamin yatayhgi degil makineninde yataylifa su terazisi ile |
kontrol edilmelidir. Bu iglem tiim lama Smril boyunca giivenli kesim saglayacakur.

—— e e ey

4.-LAMANIN PARALELLIGI VE KONTROLU

Lamanin paralellifinin kontrolit yapilirken komparatér kullambr. 1k lamanin orta
yilkseklifine konur ve makinenin yavasca hareket ettirilmesi ile son nokta ve ilk nokta arasindaki
degier okunur. Biylece lama uzunluu ile stroke mesafesi egitlenmis olur. 1 ve 2 noktalan arasindaki ,
deger farki 0,15 mm den fazla olmamalidir. Efer bu miktar 0,15 mm den fazla ise magalardan ayar
vapilmalidr.
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Masalann kaydinlacag miktar hesabi su formiil kullamlarak yapilr;
Dt = (Lama Uzunlugu / Stroke mesafesi) x okunan komparatir deferi
Omek;

Lama uz. 4000 mm
Stroke mesafesi 500 mm
Okunan komp, Deg. 0.5 mm

Dt = (400075000 x 0,5 = 4 mm kaydirma lgiisi,

5-LAMANIN DIKEYLIGI VE KONTROLU

Lamamin dikeylifinin kontrolii komparatéir veya diiz bir mastar ile Slgilliir. Sekildeki giba
yerlestirilen komparattr dikey diizlemde hareket ettirilir ve 1, 2 noktalanndaki deferler Glgiilir.
Bu iki nokta arasindaki defier 0.02 mm yi gegmemelidir.
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B. DIGER LAMALARIN MONTAJI
1.- LAMALARIN POZISYONU

Ik lamamn diizgiin ve kontrol edilerck montajindan sonra difer lamalarda aym method
izlenerek monte edilir. Montaj esnasinda her lama ve takozun temiz olmasima dikkat edilmelidir.

2-TUM LAMALARIN DIKLIGININ KONTROLU

Sekilde gorildiigii gibi her 2 yada 3 lamadan sonra lamalann diklifinin kontrolli aym yol
izlenerck kontrol edilmelidir. Monte edilecek en son lamaya kadar aym yol izlenerek lamalann
diklik kontrolii yapilmalidar.

?.f’“ﬁ‘ ey
8 M -

3.-GERILIM ONCESI LAMALAR

Lamalara gerilim verilmeden dnce zel masa anahtan ile maga vidalan sikilir. Yerlegtirilmig
lamalar yeteri kadar gerdirilir (5 tonu gecmeyecek gekilde). Ve gerilim Sneesi dikligi ve paralelligi
kontrol edilir.
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4-LAMALARIN GERILIM ALTINA YERLESTIRILMESI

Lamalar diizgiin ve kontrollii bir sekilde montaj edildikten sonra son gerilimleri verilir.
Bu gerilim gu sekilde uygulanmalidar;

Makine tiiré Uvgul | ili
Hafif makineler 8-9 ton
Giiglit makineler 9-10 ton

Uygulanacak gerilim lamalar tizerine pozitif sefim verecektir.

5.- MASALARIN KONTROLU

Magalann ¢ekic kullanarak sekildeki gibi son pozisyonlanm almalan saglanir Bunun amaci
gerilimin tam anlanmyla lama iizerine iletilmesini saglamaktr. Bu iglem ¢ok yavag ve dikkatlice
vapilmalidir,
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6.- LAMA MERKEZINDEKI POZITIF SEGIMIN KONTROLU

Misina veya ince naylon bir ip vasitas: ile lamanmin sefimi sekildeki gibi kontrol edilir.
Lamamin iki ucundan sabitlenen misina gerdirilin Lamamn orta noktasindaki misina ile lama
arasindaki mesafe Gl¢ililir. Bu iglem lamanin segmentsiz st ylizeyinde yapilmaldir.

a.- DOGRU MONTAJ

Lama dizerine verilmis seffim aqisi lamamin merkez noktasinda sekildeki gibi gdmiiliir.
Bunun anlami, kesim hizinin artmasi, kesim kalitesinin yilikselmesi ve Ozellikle sert malzeme
kesimlerinde ivi sonuglar alinmasi demektir.

Dogru bir sekilde verilmis gerilim tas igerisinde galigan segmentlerin gok kisa bir siirede
keskinlesmesine yol agacaktir. Bunun sonucu olarak da segmentler diizgiin bir sekilde agilacak ve
sapmalar meydana gelmeyecektir.
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b.-YANLIS MONTAJ

Asafidaki gekildeki gibi monte edilen lama galigmadan Snce herhangi bir pozinf sefime sahip
degil ise caligma sartlannda negatif sefiim alacak ve bu kesim kalitesini ve performans: etkileyecektir.
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c.-LAMA MERKEZINDEKI SEGIM ORANLARI

Genel kural olarak lamalara agafidaki verilen tablodaki degerlerde pozitif sefim
verilmelidir,

LAMA UZUNLUGU POZITIF SEGIM MIKTARI
DUSUK HIZ VEYA YUKSEK HIZ VEYA
YUMSAK MALZEME  SERT MALZEME
2600-2799 1.8-2.0 2.1-2.2
2800-2999 20-2.1 2.2-24
3000-3199 2,123 2.4-2.6
3200-3399 2.3-24 2.6-2.7
3400-3599 2425 2.7-2.9
3600-3799 2527 2.9-3.0
3800-3999 2.7-2.8 3.0-3.2
4000-4199 2.8-3.0 3.2-3.4
4200=4 350 3.0-3.1 3.4=-3.5
4400-4590 3132 3.5-3.7
4600-4799 3.2-3.4 3.7-3.8
4300-4999 34-35 3.8-4.0
5000-5199 3.5-3.7 4042
5200-5399 3.7-3.8 4243
5400-5599 3.8-3.9 4345
5600-5799 3.94.1 4.54.6
S800-6000 4.14.2 4.6-4.8

Yukaridaki sefim oranlan yetersiz bulunur ise montaj kurallanna uygun olarak bir miktar
artinlabilir. Bu degerler minimum degerlerdir.

137




KATRAK LAMALARI

b.-YANLI$ MONTAJ

Asafndaki sekildeki gibi monte edilen lama ¢aligmadan dnce herhangi bir pozitif sefime sahip
defil ise caligma sartlannda negatif seim alacak ve bu kesim kalitesini ve performans: etkileyecektir.

c.-LAMA MERKEZINDEKI SEGIM ORANLARI

Genel kural olarak lamalara agafidaki verilen tablodaki degerlerde pozitif sefim
verilmelidir.

LAMA UZUNLUGU POZITIF SEGIM MIKTARI
DUSUK HIZ VEYA YUKSEK HIZ VEYA
YUMSAK MALZEME SERT MALZEME
2600-2799 1.8-2.0 2.1-22
2800-2999 2.0-2.1 22-24
3000-3199 2.1-2.3 2.4-2.6
J200-3399 2.3-24 2.6-2.7
3400-3599 2.4-2.5 2.7-29
3600-3799 2.5-2.7 2.9-3.0
JE00-3999 2.7-2.8 3.0-3.2
4000-4199 2.8-3.0 32-34
4200-4399 3.0-3.1 3.4-3.5
4400-4590 3.1-3.2 3.5-3.7
4600-4799 3.2-34 3.7-3.8
4800-4999 3.4-3.5 3.8-4.0
S000-5199 3.5-3.7 4.0-4.2
5200-5399 3.7-3.8 4.2-4.3
5400-5599 1.8-3.9 4.3-4.5
5600-5799 3.94.1 4.5-4.6
SE00-6000 4.1-4.2 4.6-4.8

Yukanidaki sefim oranlan yetersiz bulunur ise montaj kurallarina uygun olarak bir miktar
arttirilabilir. Bu degerler minimum degerlerdir.
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7.-LAMALARIN GERILIM ALTINDA DIKEYLIGININ YATAYLIGININ VE
PARALELLIGININ KONTROLD

Yukandaki islemler tamamlandikian sonra ilk ve son montaji yaplan lamalann dikeyligi
yatayhifn ve paralellifi kontrol edilmelidir. Bu son kontrol Snemlidir ve ¢aligma baglamadan Snee
mutlaka yapilmahidir.

B.-LAMALARIN SIKILASTIRILMASI

[lk montaj ve kontrol islemleri tamamlandiktan sonra asafidaki gibi lamalar ve takozlar
sikilastinimalidir,
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9.-S0N KONTROL

Son kontrolde monte edilen lamalarin kalinh@inin Slgiilmesidir. Bu 8lgiim lamalann dist ve alt
noktalarindan yapilmahdir. Bu son iglem gekilde gosterildigi gibi her montaj sonrasinda
yapilmalidir. Sekilde verilen dirt noktadaki 8lgiim aym olmalidir.

I )

IX- KESHECEK BLOGU OZELLIKLERL. ... ieeeeeeeeciimeeeee e ranannnns

1.- BLOGUN SEKLI

Kesilecek olan blofun seklinin diizgiin ve olabildifince sekilli olmasi tavsiye edilir.
Sekli diizgiin olmayan blok kesimi, lama lizerinde titregime sebep olur bu ise segmentlerin
normal agilmamasina neden olur.

2-BLOK UZUNLUGU

Segmentler aras1 mesafe ve segment sayisi olabildigince birbirine uwyan blok uzunluklan
hesaba katilarak yapilie. Bu yiizden blok uzunlugu ¢ok tnemli bir parametredir. Bu sayede segmentler
dogru bir bigimde agilir ve Smrilinii normal olarak tamamiar.
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X. BLOGUN SABITLENMESL..........ccooooiiiveiniiiniccs e e essseecmcass aanes

Blogun saglam ve kusursuz sabitlenmesi gereklidir. Clinkil pratikte bunun anlanu vibrasyonun
azalmasi, dilgiik agpinma, ve vilksek kesim hizidir Bu parametreler ancak blok sabitlenirken
gisterilecek Gzene bagh olarak defisir,

Satcm

XI.KESIMTEENIKLERI ..o

KESIMIN iLERLEMES]
Kesime diiglik hizda baglanmalidir, Cok kisa bir siire sonra segmentler keskinlegecek ve vavag
yavas bu huz artarak normal kesim hiz elde edilecektir. Bu huz tiim blok bitene kadar devam eder.

2.- KESIiM PLANI

Aym Ozellikteki taslarla yapilan kesimde optimum seviyede aym hizlar elde edilebilir,
Bu ocak ile ilgili bir durumdur. Birbirini izleyen birgok farkli malzemede bu béyle olmayabilir.
Kesilecek tasa bagh olarak besleme ve kesim lz defisebili. Kesilecek malzemenin kesim
planlamasi ¢ok iyi ve titiz bir sekilde yapilmalidr. Siirekli aym malzemeyi kesen makineler igin
planlanma ¢ok tnemli defildir. Sadece kesim yapilirken blok boyutlan iyi tahlil edilmelidir. Farkl:
bir ok malzeme kesen makinelerde ise tagin sertlifine ve agindinaihfing gire planlama yapilmahidir,
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3- KESILECEK MALZEMENIN AYRILMASI

Ceiitli tiirdeki malzemeler aym makinede neredeyse her zaman aym lamalar ile kesiliyor iken
asil ideal ¢izim 2 wveva 3 farkh lama grubu kullamlmalidir Bununla beraber manuksal olarak
kullanilan 1 set lamadir. Onceden kesilecek malzemeyi ayirmak sonug verici bir islemdir. Bu ayirma
iglemi sertlife ve asindincilifa gire yapilir. Bundan bagka dalig iz her malzemeye gére ayrilmg
olacak yomugak veya kristal, sert veya yogfun yapilara gire farkh optimum hizlar elde edilecekur.
Materyale uygun segmentler kullamlacaktir.

LMAKINA GUCU VE TURU
Makinelere 2 ye ayirabiliriz;

-Yavag makineler
- Hizh makineler

Bu iki tiir makine stroke uzunlufuna ve stroke sayisina gére aynhr. Frekangs 50.000 ve agaf
olanlar yavas, 50.000 de yukan olanlar hizh makine olara adlandinlir. Bu frekans hesaplamas: stroke
uzunlugu ile dakikadaki stroke sayisimn garpilmasi ile bulunur.

2-SOGUTMA

Kesim kalitesi ve lama Smurii igin sofutma ¢ok Gnemli bir faktéirdiir. Suyun miktan ve dagilimu
gok iyi ayarlanmahdir. Aynica ¢alisma esnasinda kiigiik malzeme kiigiik malzeme pargalan ve gamur
su igerisinde bulunmamalidir. Yomugak ve iyi bir gekilde akisn saglanmalidir. Agagidaki tabloda su
miktarlari verilmistir.

3-iILERLEME HIZI

Kesim hizinda baghica parametre makine hizidir. Fakat bu hiz sadece saatte yapilan iiretim
anlamina gelmemelidir. Segmentlerin iyi agilmasina ve bunun sonucu olarak da kesimin kalitesinin
iyi olmasidir.

Her kesimde kesim hizi segmentin kalitesine bagh olarak artar yada azalr. Tim parametreler
dofru ve uygun olarak yapilsa dahi segment kalitesi dilgiik ise kesim hizi ve kalitesi de diigeccktir.
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Makine tiirii Yavas Makineler Hizli Makineler
Stroke uzunlugu 360 40K 5000 520 500 540 700 750 200
Stroke sayw B B el B5 120 120 105 L10 110
Frekans 2R300 32000 40000 44200 GO0 G800 735000 TRTS0 ZR000
Sep, Do, Him mism  0.94G 1.07 1.33 147 200 216 245 263 293
Lama basina diigen giic

HP/lama

20-30 segmentli 1-1.5 |.5-2.00

30-40 segmentli 1.5-1.8 225

40 dan fazla seg, 2-22 253

Lama basina olmasni  Lv/Dk T-8 Q- 10

Gereken su miktar:

Minimun oz cmvh

Mermer 10-18 H0-35

Traverien 15-22 2540

Lime stone 12-25 20=30

142



KATRAK LAMALARI

XIL- OLCME VE KONTROL................

1.- Kompretir ile paralellifinin kontrolii ( manyetik tabam olan kompratSrler kullamilmali)
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5.- Misina ile lama merkezindeki sefimin Sl¢iilmesi
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9.- Cetvel yardim ile plaka fizerindeki sapma kontrolii

—Kirelmis segment
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XIV. SORUNLAR NEDENLER? VE COZUMLERL..............ccoocncvnnnnnn

SORU

SEBEEL

KONTROL NOKTALARI  COZUM

Lama sonundaki | segmentin

Fazla asimmasi

-Lama yataylifim kontrol ediniz.

Lamamn hernki ueundaki seg.

Driha fazla
ASINMASE

-k ve son segment mesafesi ile blok boyutlanm
karsilastinmz.

-Lama iizerindeki sefim oramm kontrol ediniz.
-Hidrolik gergiyi kontrol ediniz

- SET MAKINAYT araymz.

Lama merkezindeki segmentlerin|

Fazla
AFINMas]

-Segmentler aras) mesafe blok boyutuna giire gok
fazladur.

-Lama lizerinde asirn seffim vardir

-Sofutma yetersiz yaphiyordur.

-Sogutma sistemlerini kontrol ediniz. Suyun
yeterli ve iyi dagildigin kontrol ediniz.

Segmentler kisa silrede bitiyor
15

“Yetersiz sofutma olup olmadifimi kontrol ediniz
- Suyun temizlifini kontrol ediniz.

-Blogun hatali yerlestirilip verlegtirilmedigini
kontrol ediniz.

-Kesilen malzemeyi kontrol ediniz. Segmentin
uyguluguna bakiniz.

-Makinede kesim esnasin titresim olup olmadiZim
kontrol ediniz.

-SET MAKINAYT arayiniz.

Segment yilzeyleri efiri olarak

Asimyor
15

-Lamalarda agini titregim olup olmadifim konatrol
ediniz,

-Lama segimini kontrol ediniz

-Lama gerilimini kontrol ediniz

-Giergi sistemini kontrol ediniz

-SET MAKINAYT arayimz

Kesimde sapmalar meydana
geliyor ise

-Lamalann dikeylifini, paraleliini ve sefiimini
kontrol ediniz

-Sefim eksik ise lamalarin gerilimini ve dig
merkezli olup olmadifim kontrol ediniz.

-Crerilim sistemini konrol ediniz

-Blok yerlegtirme islemini kontrol ediniz
-Segmentler kirelmis olabilir agindine: bir
malzeme ile bilenmelidir. (andezit, beton olabilir.)
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“TEEKNOLOJ)Y
— —

KONU: 2.5 mm KATRAK LAMALARI

19535 yilinda DIAMANT BOART tas endilstrisi icin ilk KATRAK LAMASINI iireterek bu
sektirde Snemli bir gelismeye dneiiliik etmistir. O tarihten itibaren lamalardaki ve disklerdeki
geligimi, elmas tel kesim yOntemlerinin kesfedilmesi izledi.

1957 yilinda ilk segmentli yatay calizan bugiiniin ilk katraZs, kum katrag: ilekargilagtinldiginda,
kesim hizinin 3-4 emvh dan 10-12 emvh giktigh goniildii, Bu hiz eskiye gbre 3 kat daha fazla idi.

1977 yili, Carrara pazarinda yapilan caligmalarda elmasl segmentlerin Snemi ortaya koymus,
DIAMANT BOART" a tizel bu teknolaji sentetik elmasin performansim o tarihe giire en optimum
seviyeye gikarmug ve kesim hizlarin 20 em/h in tizerine tagimust.

Bugiin ise DIAMANT BOART izledigi dogiru politikalar ile 1 mm ince segment ve glivde
kullanarak yeni nesil ince lamalan diinya mermer sekttrilne sunmakta Sncii kurulus olmustur.

Ince lamanmn tzellikleri:

Givde kahinhgh : 2.5 mm
Yiikseklik : 180 mm
Segment kalinlifs rd-4.2

Yeni nesil lamalarin standart lamalara karsi en tnemli avantaji gergek kesim kalitesi ve blok
bagina sagladif ek plaka kazancidir.( Bkz Sekil 1)

ince Lama lle Standart Lama Karsilasunlmas:

Standart Lama ;4100 mm x 180 mm x 3,5mm 5 - 5,3 mm seg kalinligh.
Ince Lama 4100 mm x 180 mm x 25 mm 4 -4,2 mm seg kalinlig

( Ince Lamalarda kullanlan segment giivde kalinlifindan dolayr 1 mm daha azdir.)

20 mm kalmhginda kesim yapar ve 70 adet lamah bir makine kullamr isek yukandaki kalinhik
farkindan dolayy 70 mm yaklagik 3 plaka kazancimiz olur.
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70 adet lama x 3,5 mm (standart lama kalinhgi} ;245 mm
70 adet lama x 2,5 mm (Ince lama kalinlign) : 175 mm

243-175 mm : 70 mm
70 mm fark kalmbk / 20 mm tas kesim kalinb : 3,5 adet fazla plaka
Bu katrafin ortalama %20 verim ile gahishf diigiiniir isek;

TOx B0 : 56 adet 3,5 mm standart lama
70 + 3.5 x %80 : (58,8) 58 adet 2,5 mm ince lama

Yukarida yapilan bu iglemin anlam 2.8 adet fazla plakadir. Yani her kesimde 2 adet ek ola-

rak fazla plaka elde edilmis olur.
#*#=*{nce veni nesil lamalarda standant magalar takozlar kullanilabilir bu yiizden de ek bir

maliyet getirmez***#*{Bkz Sekil 2)
BASIT BiR HESAPLAMA ILE;

250 metre til kesim Omril olan lamalar yukandaki hesaplamalar nifinda, kuollamc
firmaya 5 adet blogun fizerinde bir kar saflayacaktr ki bu gekici bir kazangtir.

250 metre til /1.6 metre (ort. Blok viiksekligi) = 156,25 adet blok kesimi yapildifinda;
Her blokta 2 adet plaka kazancimizi hesaplanugtik;

156,25 blok sayis1 x 2 adet ek plaka  : 3125 adet ek plaka kazancimuz olur.

312 plaka x (2.5 metre ort. uzunluk x 1,6 metre ort. Geniglik) : 1248 m’ plaka

1248 m* x 30 euro/m* ( ortalama mermer fivati) : 37.440 Euro luk ek
bir kazang elde edilmis olur.

Eger kesmis oldugunuz tag daha deferli ise aym yontemle;

1248 m* x 75 euro/m? : 93.600 Euro luk ek bir kazang elde edersiniz.

**# By hesaplamalan kendi firmamzin galigma kogullarina ve sang fiyatlarina uyarlayip kendi-
nizde hesaplayabilirsiniz. ***

Yukandaki hesaplamalann tiimid 70 lamali bir katrafin %80 verimle 56-58 lamanin
kullamlmasiyla hesaplanmustir. Bu rakam kullanacagimz lama adetine gire artacak ya da azalacakur.
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2.5 mm KATRAK LAMALARI

DIGER AVANTAJLAR

= Elektrik enerjisinden tasarmuf.

« Makine ¢alisma yiikiiniin azalmasi.

* Kesim sonucu daha az torte gikag.

* Daha 1vi kesim kalitesi ve huz.

» Kaynaklama tek sefer yapildif igin tebrar kaynaklamadan dogan risklerin tamamen onadan kalkmasi.

DIAMANT BOART VE SET MAKINA defiismez standart kalitesi ve kararh bir sekilde
geligimini siirdiiren proses iiretimi ile bugiin bu yeni teknolojiyi Dinya pazarlan ile aym zamanda
Tiirkiye pazannda uygulamaya hazirdir.

% 29 mm 3.5 mdm 27 mm

Tu:-piam lama opla
lcalumdik kalmilif lcalandik
’A{C 55 o A mem larna kalinlf

/ orid 1] 2.2 ern Takoz kaliniig
/ X”/ / | _ff’
B

1 mm Q.85 mm

# % ﬂ
I/,; e plaha\ﬁf\ /2 cm plaka kal. |

o s ., e 42 mim soked kalindige

e, —

5.5 mm soket kahnld

3.5 mm kalinhfinda Lama igin 42 adet lama 1 katraa rtmmaj edilir ise 41 adet takoz 42 adet
lama kullanilie; 42x29 mm (top. Kal.) = 1.218 mm toplam kalinhik - 22mm (1 adet takoz) = 1196 mm
toplam kullanilan geniglik.

2.5 mm kalinh@inda Lama igin toplam kullamlan geniglik 1196 mm ise;
1196/27 mm (Toplam Kalinhk) = 44.2% adet 2.5 mm lama kullamlabilecektir.
DOLAYISIYLA 2 ADET LAMA FAZLA KULLANILACAKTIR.

SET MAKINA TIC. LTD. §TI

H& I“l asidir
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