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1. CESITLI KESME SEKILLERININ TANIMI

1.1 Delik Delerek Blok Cikarma
Blogu ayirmak i¢in uygulanacak kiasik metod styledir,

Ayrilma yilzeyi boyunca 15 cm arahklarla birbirine paralel 24-32 mm gapinda delikler delinir
{Sekill), bu delikler uygun miktards dinamit yilklenerek kara fititle ateglenir,

- Metodun avantajlan:
= Hiz,
- Basitlik,

- 11k yatrrim wenz olusu

- Dezavantajlan :

- Tehlikeli olusu,

- Giiritl il olusu (Ozellikle patlama sirasinda)
- Dilzensiz bicimde biok gikanlmas

Diizensiz gikanlan blokta kenarfar sonsadan tekrar kesilip diizeltileceginden zayiat fazla ola-
cakur (Sekil 23, Aynes kullanlmayan bu stk kisimlar igin nakliye ve depolama masraflarr da mali-
yeti antiracaktir, Bu ybntemde; gikanlan veya civardaki bloklara verebilecek hasar, diigllk ocak verimi
gibi problemler de stz konusudur.

Biitiin bu sorunlann ¢bziimiinde elmas tel kullamminin bilyilk katkisi olmus ve diinya gapinda
tiim ocaklarda tel kullamou uygun gorilmilgtin, Guniimiizde elmas tel kullanima bilyilk bir huzla art-
makta olup, elmas tel sayesinde mermer ve granit ocaklannda ocak verimi dnemli oranlarda artmig
durumdadir, Bununla birlikte delik delme metodu, granit ocaklaninda halen en yaygin blok gikarma
metodur,

1.2.Kuyu Dihi Delme

Elmas tel kullamminda, tagin ¢eveesi boyunca telin gegebilecefi deliklerin delinmesine gerek-
sinim vardir. Delikler; delik delerek blok gikarma metoduna nazaran daha biyiik olup, gencllikle
90mm gapindadir. Delik dibi delme makinasi bir kizak boyunca harcket ederek tagin igine giren,
basingh havi ile galigan, $5-90 cm uvzunlugunda bir tabancadan ibarettir, Makine yatay ve dikey delik
delme Ozellifine sahiptir ($ekil3).

Iyi kalitede ve bilenmis delici ug kullamm biylik Snem tagimaktadir, Delici uglar kitreldiginde
delik delme hizt azalacak ve daha fazla baski vermek gerekecektir . Bu durumda delinen delikie sap-
malar meydana gelecek ve deliin bulunmas: zorlagacakur. Delme sirasinda akifda bulunduniimas
gereken hususlardan birisi de tagm vapisina giive bir sapmamin olugabilecegidir. Bu nedenle delik
delmeye belli bir agivla baslamak gerekir,
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1.3. Diisey Kesme Metodu

Elmas te] kullamiminda en basit kesme metodu diigey kesme metodudur.

Kesilecek blok baminda yatay pozisyonda boyly boyunca delik delinerek dilgey delik bulu-
nurbiylece elmas el devresi kapaulmig olur ve kesim yaplir (Sekil 4).

L4.Alev Jetivle Diisey Kesme

Bazi durumlarda; Szellikle granit ocaklannda serbest kesme yiizeyi olusturmakta alev jed
kullamimakiadir. Alev jeti mazotun basingh hava yardumyly pilskiirtithmesi ve ategleme igin oksijen-
asetilen kullanilmas yolu ile caligmakiadie. Alev jet itle 30-120 mm gemslifinde kesimler 1-15m/samt
huzla yapilabiliv. Alev jeti, kesilen ylizey boyunca ileri geri hareket ettirilerek kesim gergeklestirilin

(Sekil 5A-58).

Metodun Avantajlan :

- Azaltilmus ebat ve afirhik

- Elastik kullamm

Dezavantajlar ;

- Elmas telden daha yilksek maliyeti olusu,

- Yiizeve vakn taste alterasyon olugumu,

- Cok giriilolll olosu,

« Agin gevre kirfalig: ,

- Genig gevrede degigik isler yapimina engel olmasi

NG

T L " . 1L i i
Tel kesme Sncesinde ana kesimler alev jeti yarduniyla vapilabilir.

o LA

Biylelikle alev jeti ile agilan kanalin yatay bir delikle birlestirilmesi, vapilacak diisey kesim-
deki vakit kaybim azaltacaktir. Yapulacak her dilgey kesim i¢in yalmuzca yatay delik delinecek, diisey
delife gerek kalmayacakir (Sekil 6),

1.5.Kademeli Diiisey Kesim, Yatay Kesim

Kademeli kesme olanagi olmadifindan alev jeti metodundan milmkin olduunca kaginmak en
uygunudur, Elmas telle pes pese 30 cm aralikli Kademeler olusturabilmekiedir. Biiylece kesilen
bloklann dén yiizeyi de dilzgiin olur. Her kesim igin bir vatay ve bir diisey delik delinir (Sekil 7).

Elmas tel kullanilarak yatay kesimlerin yapilabilmesi de milmkdndiir (Sekil §).
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Sekil 1. Delik Delme ile Blok Cikarma
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Briit Hacim = 2,500 x 1,500 % 1.500 = 5.625 (m")
Net Hacim = 2,350 x 1400 x 1.400 = 4.606 (m?)
Kayip Hacim = (Briit Hacim - Net Hacim) / (Brilt Hacim) = -18%

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

Sekil 2. Blok Olgli Deferlendirmesi
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Sekil 3. Delik Dibi Delme Makinas
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Sekil. 4 Ditgey Kesme Metodu
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Sekil 5, A/B Alev Jeri Kesmie Prensibi
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Aldev len

On Hazirhik

Elmas Tel

Dagev Kesim

sekil 6, Alev Jeti Yardwm fle Diigev Kesme
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Sekil 7. Kademeli Dilgey Kesme

13
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Dastek Guhug_u

Sekil 8. Yatay Kesme

14
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2. DELIKLERIN HAZIRLANMASI

2.1. Diisey Deliklerin Isaretlenmesi ve Delinmesi

Diisey Kesim :

Kesme hattim kesilecek blogun bulundufu kademenin st tarnfinda, diisey deligin bulundugu
tn kigeden baglayarak dig ylizeye parelel olacak sekide isaretleyin . Mesafe, blogun bilylk kenarina
esit veya katlan olmalidir.. Yatay deligin pozisyonunu igaretiemek igin sakiil kullamin (Sekil 9). Delik
delme makinasim tespit etmek igin yatay deligin delinecegi yere yakmn kisa bir delik delin (lnsa delifin
yatay delife wzakhifi ve gap igin delik delme mokinasuun talimating bakm) {Sekil 10,

Delik delme makinasim yerlestirip kisa delige tespit edin ve dogrultusunu gu gekilde ayarfayin:

Kesme hattina paralel (1 em wzakliktn) ve kesilecek blogun (st tarafindan 3 m ileri sarkacak
sekilde bir gubuk verlegtirin ve bin hemen didgey ylizeve vakin, difen cubugun uvcundna olmak (kzere
iki sakiil sallandirarak delik delme makinasim yinlendirin ve yatay deligi delin (Sekil 11 ),

Yatay Kesim

Dilgey kesim igin anlatlan uygutamalan takip ederek birbirini 90 derece kesen iki delik delin
(delikler kesilecek kismuin simrlanm saptamalidar),

2.2, Diisey Deliklerin saretlenmesi ve Delinmesi

Diigey Kesing

Referans olarak yatay delige bir gubuk yerlestivin, Kesilecek blofun st kismuindan 3m disan
sarkan gubugu (ki gakill kullanarak alt yatay delikieki qubuk ile ayn: hizaya getirin ve blok Ozerinde-
ki bu referans hatty yardinmyla diigey delik yerini igaretleyin (3ekil 12). Digey delik noktasimn
yikimna delik delme makinasim sabitlemek Igin kisa bir delik delin, makinanin diigeyligini kontrol
edip, sabitleme civatnlan ile sabitledikten sonra dilsey deligi delin.

2.3, Deliklerin Yeniden Delinmesi

Delinen dilsey deligin yalay delikle ve yatay deliklerinde birbirleri ile birlegmesi gerekmekte-
dir. Bu islemin gergeklesip gerceklegmedifi vatay delikten ¢ikan basmgh hava ve tozdan anlamak
miimkiindiir, Uvgun derinlife ulngildigh halde delikler kargilasmazsa, diigey delifiin yeniden delinme-
si gerekir.

15



BLOK CIKARMA YONTEMLERI

Referans Hatts

>+ ! .~ Relersns Noklas:

,/‘1\\

Sakiil 1

Heferans Cubufiu

Sakiil 2

Yatay Delik Ekseni

y X = Bloklarin En Bilyiik Kenarina Egil
voya Bunun Katlan

Sekil 9. Yatay Deligin fgaretlenmesi

16
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Kisa Delik

I = Yatay Delik Merkezi ile Kisa Delik Arasindaki Mesafe

Sekil 10, Delik Delme Makinasuun Tespivi Igin Kisa Delik Delinmesi

17
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Referans l;:uhugu Referans Hatt

%
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eferans Noktas:

A

Sakiill 1
Sakill 2

\

Delme Makinas:

Seldl 11. Delik Delme Makinasinim Yatay Delik fin
Harnrignmas ve Yatay Delik Delinmesi

15
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Yerlegtirme Iglemleri Tamamlandiktan Sonra
Diigey Deliinin Delinmesi

Referans Cubufiu Avm Dogrultuda

Yatay-Diigay

Deliklarin Birlesme
MNoktas:

Refarans Cubugiu

Sekil 12, Dilgey Delifin Ivaretlenmesi ve Delinmesi

19
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IMAKINA VE EKIPMANIN YERLESTIRILMESI

Bu baliimde telle kesmede yapilmas: gercken 8n islemlerden bahsedilecektir Kesme hatalanin
Snlemek ve kesme telinin kesim potansiyeli ve dayamkhb@mdan azami 6lgode faydalanmak igin
biltiin islemlerin ok hassas bir sekilde uygulanmas: gerekmektedir.

3.1 Istikamet Makaralarmun Yerlegtivilmesi

Kesme telinden vzun Smiir alabilmek igin istikamet makaralannin dilzgilin olarak  yerlegtinl-
mesi gerekir, Istikamet makaralan kesim profiline viin gdsterir ve kesme telinin dolagmasina, elmas
telde keskin kiigeler olusmasma engel olur. Sekil 13.A" da istikamet makaralanimin nasil yerlegtinile-
cegi gosterilmekiedir., Genellikle G pozisyon vardr:

Diisey kesim igin;

-0 istikamet makarasi
-Arkn istikamet makaras
-All istikamet makaras

Yatay kesim igin;

~¥an &n istikamet makaras:
-Yan arka istikamet makaras
-Om istikamet makaras

Istikamet Makaralannin kullanmninds asagdaki bususlar daima akilds bulundorulmalidar:
- [stikamet makaras: ekseni zerinde rahatga ddnmelidi.
- Lastik kaplamas: iyi domamda olmaludir,

- [stikamer makarasimn kesme telinin gegtigi ana ekseni, kesme ditzlemi ile ayni dogrultuda
olmaliir. Makara tabam tasa sabitlendikien sonra, volandan gelebilecek ttregsimlerden etkilenmeye-
cck sekilde saglam olmaludir.

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

Bu makaranin ghrevi kesme isleminin sonuna dogru telde ilmek olugmasim dnlemektir (Sekil
14, Aslinda bu makara teli tutar ve bagtan sona kadar aym gekilde yOnlendirir (Sekil 15). On istika-
met makarasi tagin On ist ucundan 40 cm yukanda ve 50 em ileride olacak sekilde yerlegtirilir. Bu
istikamet makarasimin sarkma pozisyonundan dolay: sabitleme sisteminin titregimlere dayanikh
olmas: oldukga dnemlidir (Sekil 16).

-Yan On Istikamet Makaras: ( Yatay kesim igin)

20
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Bu Istiknmet makaras: da dilsey kesim igin anlatldign gibi; ancak 90 derece diindiiritimiis ola-
rak yerlestirilmelidir,

3.1.2. Arka istikamet Makaras: (Dilsey Kesim I-r.'in}

Bu makarann géirevi, kesme igleminin baglangicinda kesme telinin dilgey delikien sent kige
yapmadan gikmasint ve miimkiin oldugunca az strese maruz kalmasin safilamaktir. Bunun igin isti-
kamet makaras blofun Gst yilzeyine ve digey deliin 1 m tnfine On istikamet makaras: ile aym
dogrultuda olacak sekilde yerlestirilir (Sekil 17, A). Baglangigta kesme teli (st diizlemle 30 derece-
lik bir ag yapar, kesim ilerledikge bu ag artar.

“Yan Arka Istikamet Makaras: (Dilsey Kesim lgin)

Bu istikamet makaras: da dilgey kesimde oldufu gekilde ancak 90 derece diindiiniimilg olarak
verlestirilir,

3.1.3. Alt On Istikamet Makaras:

Bu istikamet makarasimn amac Szellikle kesme isleminin son safhalarinda kesme telinin yatay
delige girigini kolaylagirmakor, Baslangsgta telin gerginligi azdir, kendi afirhgn ve sitrtiinmeden
dolayr ylikselmez, dolayisiyla baglangigta bu makara bogtadir,

Kesme isleminin ileri agmatarinda makina volam ile telin taga girdigi nokta aresindaki mesafe
arttikca kesme telinin yere garpmasina engel olmak igin araya ilave bir istikamet makaras: koymak
gerekebilir (Sekil 18.8.).Son agamada tag igerisinden gecen tel miktan azaldifinda, agafsdan yukar
istikamer makarasma dogru ilmik olugmaya baglar (Sekil 18.A). Son kesme asamasmda alt ve iist
istikamet makaralan kesme telinin genig bir agt ile ayrimasim saglar (Sekil 15)

- On lstikamet Makoras: ( Yatoy kestm igin)

Bu istikamel makarasi da diisey kesimde oldupu sekilde fakat 90 derece dindunilmiis olarak
yerlegtirilmelidir.

3.2, Raylarmn Yerlestirilmesi

Kesimi tamamlayacak veterli ray olup olmadifim kontrol edimz. Mesafe Kesilen uzun
viizeyden %10 daha fazla olmalidir (Sekil 18, C). Eger yeterli olmazsa sisteme ilave yaplabilir ve
raylar kesime uygun olarak 90 derece yerlegtirilebilir. 7 m yilkseklife sahip kaya yilzeylerinin
kesimi raylanin &n ylizeyden 3 m uzaBa, daha yilksek kesimler igin ise 4 m uzaga yerlegtirilmesi
uygundur.

s Makina kesim pozisyonuna bagh olarak kasnak solda ya da sagda olacak gekil-
de yerlestirilebilin Her iki durumda da kasnak raylardan minimum 15 om uzakhkta olmahdir
(Sekil 19.A).
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Yatay Resim; Yatay kesimler igin kasnak 90 derece disndiirlillr ve raylara uygun olarmk mer-
kezlenir. Raylann merkezi kasnak yan ¢apma egit wrunlukta, &n delie uvgun olarak denklestinilme-
lidir (Sekil 19.8),

Raylar yerlestiriimeden dnce ¢aligma alam her irlil zararh malzemeden anndinlmali ve mim-
kiin oldugunca dilzglin bir ylizey olusturmaya galigilarak bazirlanmalidir, Yiizey ile raviar arasina 4
cm geniglikte kolaslar konarak ruylar sabitlenmelidir.

Baslangrgta yalmizea liger metrelik {i adet ray pargasi (toplam 9 m uzenluk) uygundur, Makina
genye hareket ederken ray pargalan birbiri ardina basitge ve cabuk eklenebilmelidir. Raylann tiim
uzunluk boyunca kalaslar lizerinde saflam bir sekilde yerlestiriimesi ¢ok Gnemlidir, Bu zaruri 8n
gahgma yaplmadigs wkdirde making geriye hareketi sirasinda sallanabilir ve sonugta kesim tahrip
olabilir ya da telin kesim siirati tatmin edici olmayabilir. Raylan, bst iki istikamet makarasing gifre
referans qubufu yardomyla hizalayimz.

3.3, Makinanin Raylar Uzerine Yerlestirilmesi

Makinayr imalatgr firma tarafindan verilmiz kaldwma talimatin izleyerek raylar fizerine
yerlestiriniz. Kontrol panelind ve elektrifii baglayriz. Pargalarn birbirine uygunlugunu ve komuta
deelliklerinin dogri gahisufim kontrol ediniz, Makinayr verlegtirdikien hemen sonra tim vzunluk
boyunca makinayi hareket ettirerek parmakliklar fest ediniz. Makina dilzgiin olarak, Szellikle sallan-
madan, sendelemeden ve silkelemeden ilerlemelidir.

ONEMLI NOT: Caligma alamna vetkili olmavan hichir personelin gegmesine izin verilmeme-
si tavsiye olunur.

A4, Ana Kasnafin Hizalanmasi

Hizalama gok dikkatli yapilamabidieDiizgiin bir hizalama yvapilmazsa tel kesim sirmsinda kas-
naktan kurtulabilir,

34.1 hasnak Egiminin Hesaplanmass

Diigey Kesim: Kasnak ekseninin efiimi kesilen yilzeyin efimine ve istikamet makaralanmn
durimuna gire ayarlanmalidir (Sekil 20).
Yatay Kesim: Kasnaf dilsey eksenle oranuli olarak 90 derece didndiiriip aym ayar yapilmalidir.

3.4.2. Kasnak Ekseninin Durumunun Hesaplanmas

Diisey Kesim: Kasnak eksenini ve istikamet makaralarim ayni hizada ayarlaywiz (Sekil 21),
Yatay Kesim: Kasnak eksenini ve istikamet makaralanm yatay pozisyonda ayarlayimz,
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Sekil 13.A. lsiikamer Makara ve Ekipmaniar

Hik Yerlegtirme Diigey Kesim

Sekil 13. Istikamer Makara ve Ekipmanlartmn
Yerlestirme ve Merkezlenmesi { Crsr Géirtiniigii)
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Sekil 14, Geleneksel Sistem (Hmek Olugimu) Kagudmal
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Sekil 15, Yemi Sistem Tel Dodrusal Olarak Cikiyor
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Sekit 16, Ust On Istikamer Makaras
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' Sekil 17, A. Ust Arka Istikamer Makaras: ([k Yerlegtirme)

2 m

e
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Sekil 17, B. Ust Arka Istikamet Makarast {leri Alinmeg Duruma)
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Sekil 17, C. Ust Arka Istikamer Makarasimn Heri Alingt
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Sekil 18.A. On Al Istikamet Makarvas: (Iik Kesme Nekiasimin Ust Biriy Nodrasma

Dogru Yitkselmesine Dikkar Ediniz).

e — e W G
VAN AL /AN AN AN \,y/

- 10 m -__;

Sekil 18.B, Teli Ortadan Desteklemek Igin Have Edilen
Alt Ara Istikamet Makaras

27
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Sekil I8. C. b: Kesimin Uzun Taraft
c: Kesimin Tamamlanmas: Igin Gereken Ray Boyu
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Ray Uznnfufunun Hesaplanmasi
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Eesim Dofirultusn

Sekif 19.A. Yatay Delik Referars
Ravlarimin Yerlegtirilmesi

Yatay Delik

/!_ fiizey Kesim)

Referans Noktas:

Sekil 19.8, Tel Girig Deligi
Referans Raylarimin
Yeriegtirilmesi { Yatay Kesim)

= s 5 E  E— e — — — -

K- Ray Hatt: Orta Noktas:




BLOK CIKARMA YONTEMLERI

sekil 20, Kasnak Ekseninin Agisal
Narak Avarlanman
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B

Sekil 21, Kasnak Ekseninin
Yatay Yinde Avarfanmasi
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4. ELMAS TELIN YERLESTIRILMESI

4.1. Blok Uzerindeki Calisma Alamnin Temizlenmesi

Kesim vapilacak yerin iki tarafinda 80'er cm’lik kismin etrafinin dikkatlice temizlenmiesi gere-
kie.Bylece kesilen yangm igerisine kilglik taslann diigmesi engellenmig olur. Bu tiir kigiik taglarm
kesme yangina dilsmesi telin kaya iginde sikismasmna neden olur.Bu dorumda kesime devam etmek
tmkansiadir,

4.2.Kullanilacak Elmas Telin Uzunlugunun Hesaplanmas:
Kullamiscak elmas telin minimum vzuniufu kesme gevresing blok yiksekhfmin eklenmesi ile

bulunur

Ornek : Blok boyutlan;
Geniglik : 20 m
Yiikseklik :Tm
Tel vzunlufu  : L={ 204 7+ 20+ 7} + (T} = 61

Milmkiinse tek parca tel kullamilmalidir. Eger kilglik pargalar halinde mevcuisa, bu teller
gerekli metreve ulagmak igin eklenmelidin.  BU DURUMDA DA AYNI UZUNLUKTA, AYNI
CAPTA VE AYNI ASINMA DEGERLERINDE TELLER KULLANILMALIDIR.

ONEMLI NOT: Eger milmkiinse tel kisaltlmasindan kagmalmalidir,

4.3, Tel Asinmasimn Kontrolii

Onceden kullanimis tel kullanirken, telin durumuy ivice gieleyin ve kesme istikametinde olup
olmadifim ivice kontrol edin (Sekil 22). Elmas boncuklann onalama ¢aping kontrol edin,

- azami sivrilik 0,3 mm

- nzami ekzantriklik (s merkezhilik) 0.2 mm

Tamn sinterlenmis malzemenin metal tasiyiciva ivice kaynaklanip knynaklanmadifi kontrol
edin.Boncukiann hig birinin tel lizerinde serbesige dinmemesi gereklidir (Plastik tel igm).

4.4 Telin Delige Sokulmas:

Ince esnek ve saflam bir halat (yada tel) bulup, Gst delikten sokun ucuna kolaylikda delik igin-
de kayabilecek ve teli birlikte gekebilecek bir mantar veya benzeri hafif bir parga baglaymn ve diger
ugton birkag metre gikana kadar cekin,

ONEMLI NOT: Kesme yonil teldeki plastikler tizerindeki ok yonlinde olmabdir. Eer Snceden
kullamilmis tel veya plastiksiz tel kullamilmgsa elmas pargaciklar kesme ybniine ters olmahdir. TEL
ALTTAN USTE DOGRU KESIM YAPAR.
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4.5. Telin On Yiiklenmesi (Burma islemi)

Tehn iki ucunu baglant igin hazrlaym (Sekil 23). Tel lizerindeki plastik kaplamays pula 2mm,
Mesale birakacak sekilde kesin, Baglant elemam yan vzunlufundan 1mm. kisa olmak sartiyla ve tel
sursmlanmn agilmasing dikkat ederek bag teli kesin, SAAT YONUNU TERSINDE METRE BASINA
2 DEFA TEL] BURUN (Sekil24).

ONEMLI NOT: Baglant elemanin Smil 12-24 ¢alisma saatidic. Bu siirede dolumunda telin iki

weundan kisaltarak yeni baglann elemam takilmalidic. Yeni baglanu elemam takilirken 6n burma islemi
agagidaki tabloya gire arunhic. (Metre burma adedi olarak plastik elmas tel igin verilmigtir, )

Baglant ¢l . ikears { Her bisim 1 icii

5

Lad Pl e
fed Bl el

4.6 Telin  Baglanmas:

Telin 1ki vcunn kolye olusturacak sekilde birlegtirin. Baglant elemamim dnce telin bir ucuna
sonra difer uouna kp uglarda 1er mm. hirakacak gekilds beslevin ( Sekil 25 ).

ONEMLI NOT: Hidrolik pres milkemme! galismali ve dislerin asinmamig ve dofru ¢apta
olmasina dikkat edilmelidir. En iyi kalite celik baglant elemant kullanitmalichr.

4.7. Telin Ana ve Rehber Kasnaklara Yerlestivitmesd

Teli kosnak fizerindeln kasnok lastiklen fizenne yerlestnn Kogeler dilzelip, yuvarlamncayn
kadar 1eh ¢l yardinuyla diindiiriin,

4.8, Soputma Sisteminin On Ayarlanmas

Sofutma sisteminin kesime dilzgiin su akig saglayip saflamadifin, ani basing ditgmelerinin
olup olmadifiu kontrol edin. Baz ocak ekipmanlan dzel bir donamm vasitasiyla su kesilmeleninde
makinay da durdumbilmektedir, Efer tel yeterdi su ile caligmaz ise 15 kolayes 70 derecenin (zerne
gikar ki bu derecede tel Bzerindeki plastik muhafazalar zarar girlin. Bu durumda tel lizéerindeki plas-
tiklerin veniden elden gecintmesi ve tnmur edifmes: gerekin. Buna kargm kesim devam ettinlirse bon-
cuklar tel lizennde serbesige hareket etmeye baslar ve yovagen teh gevietin Boncuklar kesim yangina
diizelin bir sekilde giremez ve kava iginde sikigir,

Agiri sulama da bir takim problemler dogurur; Asin miktards su da kesimi daler. BoncuZun
kayn iizerine temasim azaltarak kesimi engeller. DOGRU MIKTARDA SU KULLANIMI KESIM
ISLEMININ DIKKATLICE GOZLENMES| SONUCUNDA SAPTANIR.

Ik kesim anmda su hortumuny vatey delige basingl su girecek sekilde yerlestirin Boylelikle tel
suyy delik boyunca gekecek ve alt kiseve ulnstwacakbr. Ikinei su hortumunu dik delik {izerine
verlestinin ki su igenye mhathkla girebilsin,
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<_ Kesim Yoni

Elmas Kuyruk

/ww
{0 ¢ of

Elmas Cikinl

Sekil 22, Boncuklanin Kesme Pozisyonu
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2 mm L 1 2 mm
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sekil 23, Tel Uglarimn Baglann fpin Hazirlanmas:

(2R O

Sekil 24, Telin On Yiklenmesi

1 mm 2 mm 1 mm
—] M ] i e || e—
v A 4
A A

gekil 25, Baflamnmn Sitkilmasi ve Eklenmesi
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Su Beslerne Hortumu

Su Besleme Hortumu

Sekil 26.A. Sofutma Sisterinin On Diizenlenmesi

Su Besleme Hortumlannmn Yerinln Dedistirlimesi

Su Besleme Hortumunun Cikanlmas:

Sekil 26. B Sogutma Sisteminin Modifikasyonu
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5. KESIME BASLANMASI

Makinay telde az bir gerilim oluncays kadar yavag yavas geriye gekin. Teldeki bu gerilim 1ah-
rik kasnafimn serbestce diinmesini engeller, Rehber kasnaklan, telin ana kasnaga temas yizevini
arttiracak sekilde yerlestirin, En az 2 toplam devir olacak sekilde teli déndiirtin. Biylelikle kivgeler-
de tel hafif yuvarlanmig ve yilk tlim tel boyunca esit dagitilmus olacakur. Bu durumda kayma geril-
mesi dilgmiiy ve kasnak motorun ditgiik hizinda galisacak konuma gelmis olur.

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

Telin Gzerine giiriilebilir bir igaret koyulmas ile telin déniisi ghzlenebilir (Sekil 27), Teli elle
sliriin, Alt kasnaktan baglayarak telin her 3 metre iledeyiste bir kez ddnmesi gereklidir. (2-4 metrede
bir disniis kabul edilebilir}.

ONEMLI NOT: TELIN EKSEN] ETRAFINDA AYNI ORANDA DONMES! BONCUKLA-
RIN DFTiHiUM KULLANILMASI VE BONCUKLARDA OVALLESMENIN OLMAMASI ICIN
GEREKLIDIR,

5.1 Makinamn MANUEL Olarak (EL ILE KUMANDA EDILEREK) Cabstirilmas)

Makinay: manuvel pozisyona ve en dilslik hiza ayarlayimn,makinaya yol verdiiinizde 1ele elle
yardim ederek kasnagin déniigiinil kolaylagtinn. Tel normal olarak dénmeye basladiktan sonry hizy
normal galigma huzina gelinceye kadar yavagea arttinm,

ONEMLI NOT: Tel durduy gunda kasnak kayiyorsa makinayi acilen durdurun, Bu durumda tel
tizerindeki plastik ve knsnak lastiffi erir. :
Telin serbestge diniip diinmediging, kayma ya da titregim olup almadifin kontrol edin

5.2 Kiselerin Yuvarlanmasi

Kesme slirecinin bashngip kismu gok hassastir, Makinanin gerive gok hizly gitmesi boncuklarda
agin aginmaya ve boncuklann koniklegmesine neden olur.

5.3, Kesme Sirasinda Duraklamalar

Kesim devam ederken gerekli oldugunda durmak igin agagidaki siray takip edin;

1. Makinamn geni gidisini durdurun,

2. Telin 1 dakika daha dénmesine izin verin, biylelikle teldeki gerilim diisecekuir,

A, Kasna@y durdurun,

4. hasnak tamamen durmadan, makinay: 4-5 em. ileriye gitinin boylece teldeki gerilme
immamen kalkacaki, Bu kogullarda tel kesme yang: iginde rahatca hareket edebilecek ve kesim
istenildifinde yeniden baslaulabilecekiir.

5.4. Arka Kasnagin Yerinin Degistirilmesi

Kesim bagladiktan kisa bir siire sonra, tel kesimini zorlagtiran kisseler kinlmis olacakur. Bu
durumda arka kasnagm yerinin gekil 17" de gosterildigi gibi depistirilmesi gerekir, Dahn bilyilk bir gap
olugturdukitan sonra arka kasnok tamamen kaldmlabilir ($ekil 17 ).

5.5 Su Jetlerinin Pozisyonlarmmn Dedistiriloesi

Kesim ilerledikge su jetinin pozisyonununda defiistirilmesi gerekir. Eger sulama dogru
miktarda ve dogru gekilde yapilmaz ise tel, kesim sirasinda hemen hemen buhar haline gelmis
su zerrecikleri atnr. Yilksek luz nedeniyle karakteristik bir ses gikanr. Bu ses telin ivi bir kesim
kalitesi gisterdiZine isaret eder ($ekil 26.B). Bu durumda su akipindaki herhangi bir degisiklik bu
karakteristik sesin defismesine neden olur.
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Sekrl 27. Telin Dinmesinin Kontrol Edilmesi
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6. SUREKLI KESiM
6.1. Makinanm Otomatik Kullammi

Makinayr otomatik ¢aligma kenumuna getirin ve asafidaki parametreler] test edin.

- Kasnak dbnme hiz

- Kasnak makina emisi

Bu noktada kasnak emigini sabit wimak (izere geriye dogru harcket eder. Birkag dakikalik
makinann geri gidig bz kontrol edilmesini takiben making normal azami asgari limitlerin iginde
kalir. Eer tel gok keskin ise hiz gok yiiksek olabilie. Bu durumda teldeld asinma diizensiz ve hazlidir.
Dolayisiyla gok keskin tel kullamirken Gnceden dnceden test edilmis emme iz ditsiirmek gerekin.
Eger tel yeterli derecede hizh kesmiyorsa makine geri gidig hezi gok vavas demektir, Bu durumea teli
kontrol edin ve telin iyi kesip kesmediging saptamaya galisin,

Periyodik olarak agafidakiler kontrol eding;

-Tel iz yeterli mi degil mi ?

-Telde kayma ya da titresim varmy ?

-Tel kendi ekseni Gizerinde dénilyor mu 7

ve efer gerekiyorsa, kesimi durdurun.

6.2, Baglant Elemanin Peryodik Kontrolii

Her 2 saatte baglann elemantarimin durumunu kontrol edin. Her 12-24 santte baglant elemaninin
degigtirilmesi gerektifini unutmaym. Efer miimkiinse teli kisaltmaktan kagun. Her baglant elemam
venilenmesinde en azindan bir kere elle diiniig yaptmn ve telin kesik iginde mhatga dénmesini
saglaymn. Kesime daha tnce bahsedilen husoslara dikkat ederek yeniden baglayin,

ONEMLI NOT:

- Kesim sirasinda mutlaka yeterli miktarda su kullanm.

= Agin su Kullanmayin

6.3, Teldeki Asinmamn ve Kesme Heanin Kontrolil

Her 2 saatte teli durdurun ve elle galistrarak aginmasmi kontrol edin.  Asagudaki verileri not edin;
- Telin dogrusal hum,
- Kesimin bagladifindan itibaren gecen zaman,
- Tel vzunlugn,
- Kasnak pozisyonlan ve ¢aplan,
- Ana kasnak pozisyonu,
- “Telin kaya igine giris agisi,
Kesim profilini gisterir bir gizelge hazirayin:
-Kesilen alam hesap edin (m?).
-Ortalama kesme hizint hesap edin (m */saat),
Boncuklarm oralama agimma duramlanm not eding
-Elmas projeksiyonlan {(mm,)
-Ortalama boncuk caplan,




BLOK CIKARMA YONTEMLERI

- Boncuklann eksantritesi {Dig merkezliligi).

NOT: Durma sirasitida tel isisim Slgiin, ¢ger tel sicaksa su jetlerinin pozisyoniarn (efer gerekli
e degistiring, ve su akisim (efer gerekll ise anttinn) kontrol edin.

6.4. Kesim Yarifina Destek Borularnim Yerlestirilmesi

{Normal olamk dik ve vatay kisimlirda kayag igsel gerilim yiziinden kapanma Ozellifi gliste-
rivorsa), efer kayag Kesim yanfim kapatma efiliminde 1se (tipik olamak yatay kesimlerde gozlenir).
Blok, afirh§ nedeniyle kesim yvangim kapatma efiliminde olacaktir), destek bomlan yerdestinm.
Bu, telin kesim yani igensinde sikismasin engelleyecektin| Sekil 8),

7.KESIMDEN CIKMAK

7.1 Telin  Dedistivilmesi

Kesim veu blok dik yiizeyine 2mm. mesafede (kesim bitinunden hemen Goce), teli daha dnee
kullamilmig daha kilglk gaph tel ile defistirin.

7.2. Son Kesim Safhasina Baslama

Makinayr manuel konuma getirin ve ilerfeme hizim asgariye indirin. Bovlelikle teldeki gerilim
kalkrug olacakur. Son safhada kesim profili alt ve {ist kasnaklar arasinda diiz bir ¢izgi haline gelir. Tel
pikisa yaklagirken gerilimi kademeli olarak azaltin, sonunda sifirs getirin. Bu durumda tel kesikien
yavasea cilkacak ve kasnak lizerinde kalacaktr.

7.3, Kullamins Tel ve ERKipmanlarim Muhafazas

Kullanimis tel ve ekipmanlan dikkatfice temizleyin teli milo haline getirin ve baglayim. Kuru ve
koranakl bir yerde asarak muhafaza edin, Teli muhafues ettifini yenn agm silara marez Kalmamass
gerekir, (asgari -5 derece azami +5° dercce ) eger gerekli ise tel Uizerindeki plastikleri yenileyin.

ONEMLINOT: ELMAS TEL COK DEGERLI BIR MALZEMEDIR,
KULLANIRKEN DIKKATL] OLUN;

- Cifnemeyin,

- Bilkmieyin,

Eger tel biikiilmis ise teli kullanmaktan kagimm. Ruloyu agarken sakin ve yumusak daveanin.
Tiim vzunluge boyunca uzatin ve sonra yenlden rulo haline getirin.

8. BLOGUN CIKARTILMASI

Blogun tel ile kesilmeyen yilzeylerini stk araliklarda delin ve patlayier yardim veya hidrolik
aviricilarla ana kayagtan ayirm, Su yasuklan blogu ana kayag yilzeyinden 25 cm kadar ittirir; bu su
yastiklart Szel bir gelikten imal edilmig olup kesim sonras: olugan arahga verlegtinilir.

Igerisine dolduralan suyun basine ile genigleyen yasuk, blogu ittirir. Blok ana kayagtan 20-23
cm dtelendikten sonra hidrolik krikolar vasitasiyla devrilin. Blok devrilmeden dnce, blofun devrile-
cedi yilzeye toprak yva da mermer tozu yerlegtirilir ki, blok devrildiginde kinlmasin, Hidrolik krikolar
vaniin Ost tarafing yerlegtirilin. Boylece blok devrilir (Sekil 31 ). Blok devrildikten sonra ticarn
boyutlarn kiigiiltilir. Bu islem daha Gnee stzil edilen sik delikler delmek sureti ile ya da tel kesme
(sayalama) ile yapilir.
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Sekil 284, Su Yasngimn Yerlegtirilmesi

Su Yestifh Igine
Basingh Su Verilmesi

Sekil 28.8, Su Yasngi Caltgma Prensibi
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Sekil 29, Titano Yardimy ile Kestlen blofun Devrilmesi
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aekil 30.A. Savalama Deliklerinin Hazirlanmas:

wsekil 30, B, Seri Deliklerle Savalamanin Yapimas:
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Sekil 30.C. Sayalama Igleminin Telle Yapimast
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BELIRTILER | PROBLEM TANIMI | NEDENI COZIM
1. Boncuklar Boncuklar fst Makina geri gekis hi Cebome hizm diigiinin
konik sekilde kizmmdan gok fazla ¢ok fazlu,
ngInm§sa. milzeme qikartiyor,
Tel kesim yiniing ters Efer baslangigta tespit
galimyor. edilebilirse donlis yoniinil
defistinm, Eger daha sonm
tespit edilirse, gekme huzim
dilgiirilp kesime devam
edin.
Tel segimi yanhg, metre | Efer baglangicta tespit
bayina diizen boncuk edilirse 1el yeniden mt.
SEYISI af. bisina dilsen boncuk sayis
mrttirlamk dizilie. Eger
daha sonea tespit edilirse
gekme hizi dilgiirilerek
kesim twmamlznir.,
Kesme tuz gok yavag Kesme hizmi-anttarp
dolaysiyla kesme gekme hazan dilsilriin.
kapagilesi aruyor ve {(geni yiirbyiisd azal,
boncuklar konik kagnak hazim nettae)
seklinde asmiyor,
2. Tel helezonik | Boneuk kendi Kesme kapasitesine gore | Cekme hzim dilgiriin efer
sokilde ekseni etrnfinda gekme hii gok yilksek. sekil bozukluBu ngn degil
agmyomsa ( Tek | dénityor {plastik ise yipranme uniform hale
tarafli ssmma tel igin). gl.'ll_l'll:'-l:l'l"(! kadar yilksliz
Varsa) kesim vapin, aksi halde

viniden plastik kaplayin.

On wilkleme (burma )

Om yiikleme (burma)

vanlg yvapmagir, islemini yeniden yapimiz.
3, Tel dograsal | Tel kendi etrafinda Telin yiliklenmesi yok Baglantry) dogru sayuda
formu disinda veterince veya elsik yiiklemeyle yeniden
ylz ve eksantrik | ddnemiyor (Tel yeterince vapiniz. Efer ovallesme
olurak buralmamstir). agin ise teli yeniden plastik
AR5 kaplayinie
4, Drlzgiin Telin harcken Makinn, delik ve kasnak | Making, delik ve kasnag
olmayan kesim. | dogr degil. sy hizada defil. Yeniden hizalayin.
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BELIRTILER | PROBLEM TANIMI | NEDENI COZUM

5. Ban Poditiretan Sofuuma sivis Eger tel uzunlufiu boyunca

bancuklar el pislanmustir. sicaklifinda max. 80 max. 20 boncuk izerinde

ile I;I'Ir|'rht¢. ﬁﬂ?ﬂ:ﬂuzﬂgrs sliiak hasar gﬂ-rﬂlﬂ:!'st bu ]-IZIEI'.I'.L'I_

eksen lizerinde durmtigtur.Tel yere veya | Fkarm, yeniden yilkieyin

diniyor veya bagka bir malzemeye ve ekleyin,

hareket ediyor, arpIyor,
Efer valnizca birkag boneuk
siz konusu ise tek ek
syiklmyin. Halata hasar ver-
meden cekicle kinn ve bos
kalan kismu yapiskan bir
bantla kapatarak korayun.
Efer hnsar bir qok
boncukta ise tlim halati
yeniden plastikleyin.

. Tel sicaksa Yetersiz Su az yu da kool bir Su tankimam duramunu

(zaman zaman | SOBumo. sekilde verilivor. kontrol edin vé gerekirse

Olgitldiginds). verini defiistirin. Basingh
su olmasina dikkat edin,
Su akvpm kontrol adin ve
gerekirse artirin.

7. Tel helezonik | Tel vzunlofu Titregim periyodu Sallant kKayboluncayn kadar

sekilde boyunca uyumiy vzunlufa egit veya kesme iz diigiiin ve

sallamiyorsa, bir titregim var. alt katlan geklindedir, optimim hiza ulagans
kadpr diizenli olpmk
uriunn, Efer gerekli ise
makingyn gore kaznak
postisyonunu ayarlayn,

8. Tel Kasnnk Kasnak Iastiji Yipranmis lnstig

cizillhyorsa, baglangicimda YIpTanmighr, degistirin.

felde titresim var,
Kasnak baflantisi Konrol edin ve efer
diizgiin yaplmarmsg. perekli ise kasnnBin

balansini ayariayimn,

ardimed Envraims
makaralan ile ana
knsnak aym hizada
degildir.

Ann kasnak ile yardimaen
kavrama makaralerim
oy hizaya getinniz,
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BELIRTILER | PROBLEM TANIMI | NEDENI COHZIM

9. Verilen Tel verilen ara Kesme arus islemlen Makinayi, tel Uzerindeki
nradan sonrs simsmda gok takip edilmiyor, basing diigdip, tel elle
kesime fazla basing gevrilebilinceye kadar tine
bazlamiada altmda Kalmgtr dofru yirlkn ve yeniden
zoriuk var, gahshnn,

10, ¥ liksek Elmasiar agilmamis Telin hiz gok yillksek. Tel hiane: % 10-20
making devri; (Kesim yontinin aramnda difgiinin.

diipiik gekme tersi ylinlinde kilgiik

kuvwveti, parmaginizia

elmislan hissedind.

1-2 dakika susuz ¢aligin
{poliliretan kismin smi-
mazing dikkat edin,

Kesim igerisine kum atin
veva kum ornm yiksek

gimento bloklar kullanin.
11.Mormal Su tabakas Asin su besleniyor. Su vermeyi diizgiin hale
muakini devr; oliisimi. gelinceve kadar azalun,
dilgiik gekme
b,
Pompalame etkisi: Kesim sirmsmda el Pompalama yoluyla suyu
Tel girigini tarafindan agin dikkatlice bogaliin, Kesim
kaplayan su mikiarda su emilivor amin sudan kurtuluncaya
birikintisi ve kesim simsinda kadar su vermeyi durdurun.

olugmustur, kullanilsyor.
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5.000 m3/y1l kapasiteli
Traverten veya
Mermer Ocak Yatirimi ve

Maliyet Hesab1




MERMER MALIYET HESABI

Mermer ocafinda 1 yil igerisinde yapalacak olan dretisn miktarinn ve bu retimin maliyetinin
hesaplanmasi igin agagida Srnek blok boyutlan segilmigtir,

Kesilecek Blogun Bovatlar:
Uzunink :Bm
Yilkseklik :6m
Derinlik 5m

TOPLAM DELIK BOYU : 19 m

Blok llzerinde kesme iglemi yapilacak ylizeyvlenin Slgdilen asafida verilmistir.,

Kesilecek Yiizey Olgiiteri:

Yatay Kesim o 40 m'
Yan Yiiz Dikey Kesim t 30 mt
Arka Yiiz Dikey Kesim D 48 v

TOPLAM KESIM YUZEYI : 118 m

Tekpik Veriler:

Komprestr Mazot Tiiketimi 122 Vh (10,5 m"dk kompresor igin- XA 186)
Telkesme Makinasi Elekink Sarfivat  : 37 Kwh

Delik Delme Hiz (SETDRILL ite) :Smh

Dhelik Delme Hea (Y 20 Tabanea iled @ 50 cm/dk,

Tel Kesme Hizi : 7 mh

Tel Kesme Hizi (Ebatlama igin) : 5.5 m%h

TEL KESME DELIKLERININ DELINMES]:

Elmas tel kesme igleminin yapilabilmes: fcin dnce bir delici makina (SET DRILL) vardum ile
delme isiemi vapiimas: gereklidir (Sekil 1)

Lrrunluk =85=16h Makina Yerlestirme =03 h
Dennlik = 55=lh Makina Yerlestirme = 0.3 h
Yikseklk =65=12h Makinn Yerlestirme = 0.3 h

Delme Siiresi = 3.3 h

TOPLAMSURE =47h
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& mt
gekil 1. Deliklerin delinmesi

Delme iglemi tmamlandikian sonm yilzeylerin kesilmesi yaplr. Asafida herbir yilzeyin
kestlmesi sirasinda gegen zaman ayn ayn verilmigtie. Kesme igleminin yapidmas: ile ilgili detaylar
Sekil 2 *de gisterilmektedir.

Sekil 2. Yiizevierin Kestlmesi
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YATAY KESIM:

Kesilen Yiizey =5x8=40m
Kesme Siiresi =57h
Tel Kisalima Siiresi = 0.6 h

Toplam Siire =63h

ARKA YUZEYIN KESILMESI:
Kesilen Yilzey =6x3 =43 m’
Kesme Sliresi =69h

Tel Kisaltma Sliresi = 0.8 h

Toplam Siire =7.Th

YAN YUZEYIN KESILMESI:

Kesilen Yiizey =6x5=30m
Kesme Silresi =4.3h
Tel Kisaltma Stresi= 0.5 h
Toplam Siire =48h

BLOK DILIMLERININ OLUSTURULMASI

Bloklara aynlacak kisim kesilip ana kittleden aynildikiun sonra ebatlama iglemi igin hazirhk
yapilir ve dilim kalmhgina badh olarak yatay ve dikey tel kesme delikleni delinerek dilimlerin ayn ayn
kesimleri yapilir, Her dilim kesildikien sonra Hydrobag yardimu ile ana kayadan aynhr ve SETANO
yardimy ile devirme yapilarak Minifil kulfanlarak cbatlanmast saflamr.  Sekil 3'te dilimlerin

olusturulmass gisterilmektedir,

Dilim Kabnhg : 2 m

Dilim Adedi : 8/2=4

Blok Creleme Zamam (HYDROBAG) : 0.4 h
Yatayda Delinecek Delik Sayis : 3

Delinecek Delik Boyu :3x5=15m

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

Toplam Sitre: 1.4 h
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Sekil 3. Dilimlerin Olugrurulmast

DILIM YUZEYLERININ KESILMESI:

Kesilen Yiizey = 6 x5 = 30 m
Kesme Siiresi=4.3 h

Tel Kisaltma Siiresi =05 h
Toplam Siire=4.8 h

iadet kesimoagin; 4.83x3=144h
Makina Yerdefistirme : 0.3 h
Devirme Siiresi: 1 hx3=3h

Toplam Siire = 17,7 h
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DILIMLERIN EBATLANMASI:

Dilimler olusturulduktan sonm herbir dilim Sekil 4'te gosterilen sekilde sayvalama islemi
yapilarak pazara sunulabilecek blok boyutlanna getirilir.

Makina Yerlestirme : 02k
Kesilen Yiizey =6x2=12m
Kesme Sitresi =21h

4 adet kesim igin; 22 x4 =88 h

2 mi

Sekil 4. Dilimlerin Ebatlandirilmast

Dilimler ebatlandinldikian sonra sayalama islemi yapilarak bloklann olugiurulmas: ss@lanmig
olur (Sekil 5),
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Jekil 5. Sayalama fglemi

SAYALAMA ISLEMI:

Ayni anda 3 adet sayalama ile;

Kesilen Yiizey =25x2=5m
Kesme Siiresi =09h

Makina Yerlegtirme + 0.5h

Her dilimde 2 kesim » 2x(05+09)=28

4 adet kesim igin: 28 x4=112h

TEMIZLIK VE KESIME HAZIRLANMA SURESI:

Blok Tagima Siires: : D6 h
1 Dilim igin : 0.6 x 8 =48h
Temizlik Zaman : 0:5h
Toplam Siire 53 h

4 adet dilim igin; 5.3 x4 =21.2h

Sayalama ( Blok olusturma ) islemi istenilen blok boyutlarna giire agafidaki yekiide
vapildikian sonra malivet hesubimn detaylan agagida verilmektedir.
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BiRIM URETIM MALIYETININ HESAPLANMASI

Maliyet hesaba ile ilgili olarak kullanilan veriler asafhida ghstenlmektedir.

VERILER:

IsGoOCh : 1785€Mh
MAZOT : 061 €M
ELEKTRIK - 0,09 €EKw
SET DRILL MALIYETI - 0,61 Eim
Y 20 MALIYET! - 025 €m

ELMAS TEL MALIYETI : 087 €m
YUKLEYICI MALIYETT  : 40,08 €m

Uygulanan islemlerin maliyeti herbir iglem igin ayn ayn agafuda hesaplanmugtr,

SONUCLAR:

Delik Delme ;

Set drill ile s 19x06]1 =1159€
Y 20 ile . 15x025 =375€
TOPLAM =534 €
Mazot Sarfivate:

SET DRILL ile delme stiresi @ 38 hx 221t=8361t
Y20 1le delme Siires P BShE2hk=11k
TOPLAM = 046 x 0,61 =57.706 €
Tel Kesme Maliveti:

Kezilen slan :

18 m® ana kesim yilzeyi

90 m* dilim kesim yiizeyi

48 m’ ebatlama yilzeyi

120 m* sayalama ylizeyi

TOPLAM YUZEY ¢ 376 m'

KESIM MALIYETI : 376x 087 =327,12€
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ELEKTRIK GIDERI:
Ana yilzey kesimler 5Th+69h+43h+ 129h=298h
Sayalsma kesimlen S8h+112h=20h
228 x 37 =1 102.6 Kw
20x 18 =360 Kw
TOPLAM =] 462.6 Kw
TOPLAM GIDER = 462.6 x 0,09 = 131,634 €

BLOK TASIMA VE TEMIZLIK GiDERi:

21.2h x 40,08 € = 549,606 €

TOPLAM CALISMA SAATI : 83.8 b

GIDERLER TOPLAMI

IsGUCh 149583 €
MAZOT . 57,706 €
DELIK DELME : 1534 €
TEL KESME i
ELEKTRIK : 131,634 €
TASIMA : 849,696 €
TOPLAM =2877.326 €
% 4 Yedek Parga =115,003 €
% 5 IsGUcO = 143.866 €
TOPLAM GIDER =3.136285 €

Giderlere % 4 vedek parga ve % 5 iggiici kaybi ilave edilmistir. Uygulamada {retimi yapilan
blogun m® olarak deferi agafida verilmistir,

TOPLAM URETIM MIKTARI =240 m’
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Asafida defisik verim deferlen icin elde edebilecefiniz diretim miktarlan gdsterilmelkiedir.

VERIM (%) URETIM (m') MALIYET (€fm")
20 48 65,53
30 72 43.70
40 96 32,79
50 120 26.21
60 144 21,88
70 168 18,72

CALISMA SURESI 10 W/ giin

TOPLAM = 83.8/ 10=8.38 = 9 giin

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

Yilda 270 giin ¢ahisidify varsayiarak 270 /9 = 30 grup retim yopilabilir.

NxT2=2 160m

5.000 m” igin segilecek makina adedi;
5000/ 2160 =2315 = 3 makina grubu segilerek dilsiinlilen tiretim yaplabilir.

SET MAKINA TiC. LTD. §Ti.




GRANIT OCAKLARINDA
ELMAS TEL iLE KESIM TALIMATLARI

KULLANIM KILAVUZU

SET MAKINA TIC. LTD. $TL tarafindan DIAMANT BOART 5.A.'nin “SAWING WITH
DIAMOND WIRE IN GRANITE “ QUARRIES" adli kitabindan Tiirkgeye gevrilmigtir.

{zinsiz kullamlamaz.
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GRANIT OCAKLARINDA ELMAS TEL iLE KESIM TALIMATLARI

L MAKINANIN YERLESTIRILMESI

Raylan yatay delik ile aym diizlem ve hizada olacak gekilde zemine 1am oturtarak, egilme
bilkiilme yapmayacagindan emin olarak yerlestiriniz.

Ray ile vatay delik hizasimn arasinda 15-20 cm mesale birnkinz, Bu savede kasnak, vanal kesin
vikzeyi ile rayin yaklagik olorak onalanna gelecektir, (Bkz Sekil 1)

Kesilecek kayamn ayna yikseklifi 6 m'ye kadar ize, ayna ile raylar arasmda en az 3 m
mesafe hirakimz,

f m'den yiilksek aynalarda 4 m ve daha uzun mesafe birnkimz (Bkz . Sekil 2),

Dikey kesim pozisyonunda kasnafn aynamin dizlemine wygun olarak avarlaymz.
Kasnafin vanliy syarlanmasi veva raylarn yanhs yerlestirilmesi mukinanin yiirilyOsi sirasinda
kasnafin  parulellifini kaybetmesine sebep olacagindan; ¢arpik kesim olusmasma ve elmas telin
uygun dinmemesine sebep olacakur.

ONEMLI:

-Milmkiin oldugu kadar diizgiin kesim yilzeyi elde etmek
igin, deliklerin olabildifinee dilzgin ve dofru hizalanaak
delinmesi gereklidir.

-Elmas teli makina tizerinde calistirmadan Snce makinay
raylar Gzerinde ilern geni hareket ettirerek rayvlann zemine tam
oturdufundan, efilme ve oynama yapmadifindan emin olunuz.

- Kesime baglamadan tince kesim yapilacak kaya yilze-
vinin telin ge¢ecei kismimm 50 em civann lemizleyiniz. Bu
sayede kesim siiresince veya kesim durdufunda kaya
pargaciklarinin kesim aralifina didgilp teli koparmasing engel

olunacaktir, 15-20 cm
:-H:EEM HAZIRLIK Selal 1, Yam ¥idzey Poslsvonlaadrriman

2.1. Elmas Telin Yerlestirilmesi

Kesim igin gereken elmas telin wounlugu kesilecek alanm tahmini gevre weunfuguna 10 m ilave
edilerek bulunur. Bu sayede kesim aynadan uygun uzakliktan baglayacakur. Bu pozisyon elmas telin

nsmustn_azalte Cinki kavanin en st kigess ile elmas tel 45 veya daha az derece agi ile kesime
wirecektir. (Bkz Sekil 2).

liteal olan baglanidan tel vzunlugu kisaltlmadan kesimin bitirilmesidir. Gerektifinde elmas tel
10 m “lik pargalar halinde kisaltdmasuhie, Bue savede 45 derecelik agi elde edilmis olacaktin,

Elmas tel delige yerlestirildikien sonra kesim sirasinda yerinl kaybetmemesi igin iz yapiniz.

IR SUPESIiCE 8y il A TN AIIAST gere KL 1 LEEERN




GRANIT OCAKLARINDA ELMAS TEL iLE KESiM TALIMATLARI
|

Sekdl 2. Makiramn Ayaayd Goee Pogtavenlamdirimuan

2.2, Genis Alam Kesimler
Bu tlir kesimlerde kayanmn st kisesine tepe makaras: konulmas: tavsiye edilir (Bkz. Sekil 3).
Tepe makaras: kullanmanmn avantajlars:

-Elmas tel ile kaya arasindaki slinilnme azalir, kesime
baglamak kolaylagir ve elmas telin kasnak lastifi lizerinde
patinaj yapma riski azalir,

-Diaha ditzgiin bir kesim ylizeyi elde edilir.

-Elmas tel kendi etrafinda daha kolay diinme yapar ve
diizgiin elmas boncuklarda ovallegme olugmaz.

Cok uzun kesimlerde dikey delik iist kssouna ikinei bir L,___..
tepe makarasi konulmali ve kesim ilerledikge bu makarada iler- i
letilmelidir. L |

2.3 Flmas Telin Eklenmesi Selal 3. Tepe Mataran Kullanum

Kisalulscak uzunluktaki elmas teli boncuktan sonra Imm plastik birakarak ve 14 mm giplak
halat olusacak sckilde keserek bakor eklemeyi takiniz, eklemeyi 1mm ilerden sikiniz. { Tercihen sikma
kuvveti ve stkma agilar sabit olan hidrolik el presi kollammz) (Bkz. Sekil 4-3) .

*Yukarudaki lgiiler 9 mm cap ve 28 mm vzunloktaki bakur cklemeler igin verilmistir,

Kesim sirasinda elmas telin kendi etrafinda dbnerek kesin yapmas: ve tek tarafh aginms
olusmamass icin telin ki vcunu birlestiomeden dnce metre bagina 1.5 tur olacak sekilde saat ybnii-
niin tersi istikametinde burkulma gereklidir. (Tele tn gerilme verilmesi.) Ekleme sayis anukgs
burma sayiss arttimlmalidar...
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ONEMLI:

Eklemeyi miimkiin oldugunca dilzgiin oturtarak sikinie, efilme olan eklemeleri kullan-
maymiz. Aksi takdirde cklemenin her ki tarafindaki boncuklarda tek ybnlil asinma meydana
pelecek, fleriki asamada ise tiim elmas tel boynnea ovallesme meydana gelecektir,

3. ELMAS TELIN DONUS KONTROL{
A.1. Statik Kontrol

Elmas tel iizerine bir camasir mandal takarak. telin 3m' lik mesafe boyunca 1-1.5 tur
diindiigfini eliniz ile dindirerek konirol ediniz. Telin uygun sekilde kullanim: i¢in bu Kontrolii
her 6 saatte bir yapimz. Bu kontrol telin Smriin vzatr, tek tarafh yeme ve ovallesme
problemlerini ortadan kaldirir. Telin gidis ve dinils istikametinde birbirine ters olarak déndiiglne
dikkat ediniz.

3.2, Dinamik Konirol
Bu test statik test vapldiktan sonra vaplmalidir.

Teli eklemenin yamndan itibaren 50-60 cm boyunca san boya ile tek tarafl olarak boyaymez.
Bu islemi tele el vardimuyla birkag tur attinip iz yaptirdiktan sonra yapanez, Aksi takdirde diie-
giin bir bovama hatty elde edemezsiniz.

Kesimi baglatimiz ve boyvanan kismn gizleviniz. Eger tel dizerinde dilzglin bar burkulma varsa
boyal kysim her ilerlemede dedigik konumda glriinecektir. Bu metod  ile telin diniigd herhangi bir
ramandn kontrol edilebilic: Kesim parametrelen tzenndeki defiklik, kesim geomelrisi ve su ver-
menin telin doniisli izenne etkisini de kontrol etmek miimkindiic. Aym zamanda halann Smriinii
tamamladifa ve telin yeniden plastiklenmesi gerektifinin kontrolii de yapilabilir,

4. KESIM PARAMETRELERI

Elmas telin performans: kesim kogullanndan dogrudan etkilenir,

- Kesilecek malzemenin tipi (Granit sertligi )

- Kesim geometrisi ve uygulanan yintem (Yatay kesimler, Diigey kesimler)
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- Kesim pammetrelen:  Cevresel iz (Telin dogrusal i), Kesim hioa (Makinanin geri
yitrlylly hen), su verme

- Mukinann ditzgiin vedestirilmesi {Raylar ile kesimin uvguniugu)

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), baz gnayslar (Serizzo) vb.

-Oirta 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).

Granit sertlegtikge kesim hizi ve tel performans: azalir. Telin parlama ve matriks igindeki elmas-
larin kinlma riskini azaltmak igin telin gevresel izt tag sertlestikee diisiiriilmelidir.

4.2 Kesim Geometrisi

Eger makina tagin iizerine yerlegtirilerek kesim vapilacaksa kesim hin yatay ve dikey kesim
igin %20-30 daha digiiktiir. Bununla beraber telin Smril de (zerine gelen ekstra siininme ve gerilim
kuvvetlen nedenivle diisecektin

4.3.Cevresel Huz (Dogrosal Tel Hia)

Hiz yilksek ise parlama ve elmas kinlmasi olusur, Hiz dilsiik ise cabuk asinma ve koniklesme
olugur. Cevresel hiz granitin tiping ve kesim geometrisine wygun olmahdir. Calsifan deferler
agagidaki gibi olmalidir: 20-28 misn dinti ez (Aqima ssrasinda ve degigik taglards hiz degisic)

Taveive edilen cevresel lzlar;
- Grup 1-2  : 26-28 m/sn
- Grop 3 : 23-25 misn
- Grup 4-5  : 20-23 misn

Makinann hiz glstergesi yoksa veya anzali ise gevresel iz, dinamik kontrol yardumi fle
hesaplanmasi gerekir. Bir parlama problemi olursa (Uygun olmayan kesim kogullannda elmasiann
parlamasy: Yiiksek ¢evresel hiz, dilgiik kesim siicati, su yastifi olusumu veya makinadan kaynaklanan
problemler v.b), Dilslik stiratte 1-2 sant kesim yapilabilir (4 m/sn daha dilsiik hiz). Su azaltilabilir,
fakat telin agir isimma riski, plastiklerin bozulma riski ve boncuklann kendi etrafinda dtinme riski giiz
dniinde bulundurulmalidie. Kesim igerisine bir miktar kum atilabilir.

4.4. Kesim Hiz (Makinamn Geri Yitriiyiisii)

Hiz Dilglik ise elmasta parlama olugabilir, Yitksek hizda elmasm kinbmas: ve yerinden gikmasi
nedeniyle erken aginma olugur, Kesim hin kesim sanlanna uygun oldufu kadar grunitin tipini ve
kesim geometrisine de uygun olmalidir,

{ Baglangig ve bitirig zlan, yatay kesimler, tagin Uzerinden kesim).
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Kesilen yilzeyin seklinin slirekli degismesine ve islemin Komplekshifine bagh olarak anhk
kesme hozni beliriemelk zordur. Ancak makinanm geri vilriiviigii ile ortalanabilir. Kesime bagh olarak
genellikle, 2.0-5.0 cm /dk. olmadidir.

- Grup 1-2 1 3.0-4.5 mYh
- Grup 3 ; 20-35mVh
- Grup 4-5 ! 1.5-2.5 m'h

5. KESIM

Elmas teli dikkatli bir sekilde olmas: gerekeigi kadar burkunuz {fazla burkma halatn kinlmasina
ve boncuklann kaybolmasina neden olur) ve suyu daha Snce tarif edildidi gibi yverlegtiriniz.

Makinayi hizdn galistrm ve telin kasnak izerinde patinaj yapmadifin kontrol edin, Eger pati-
naj varsa plastik kisim fazla simacak ve telin mekanik dzellikleri kaybolarak boncuklar tel fizerinde
hareket ermeye baglayacakur,

Baglangigta el yardum ile iz yapmak igin agafudaki metodlardan herhangi bin uygulanabilie

-Elmas teli kasnak bogta donmeyecek duruma gelinceye kadar gerdiriniz, kasnagin alt
kismundaki cikisindaki telden tutarak kayada iz olusturmasi igin el yardimy ile geviriniz. Eger el el
yardi ile rahat bir sekilde donebiliyorsa normal bir sekilde kesme iglemine baglayinez.

-Kilavur makaraian ayarlayarak elmas telin kasnak: lastifine doha gok temas ctmesini
sadlayvimiz.

Yukarida bahsedilen islemlerden sonug alimamaz ise el ile gevirmek suretiyle iz yapma iglemi
thnha uzun sireli olarak yapiimahdir. Highir zaman elmas teli ilk ¢cahstrma sirasinda yilksek
lzda cabistrmayimrz, Efer iz yiiksek ise ¢elik halata zarar verecek, telin patinaj yapmasina
ve lastigin bozulmasma neden olacak, elmas telin plastifinin erimesine yol agacak ve tel
iizerinde boncuklarin bir araya toplanmasma sebep olacaktie,

Baglangigta tel kibgeleri keserken makinamin geri ylinlylls him gok yilksektir, tel tagin igine ginp
normal kesime basladikea geri yOriiyids hea dilger . Bu galigma siireci telin performansini etkiler,

5.2, Kesim

Miimkiin oldufunca kesim hizimn ok diigiik olmasmdan kagmilmahdir. Telin
calismasmn  verimli olmoas: icin suyvw azaltmak, buna ilave olarak kasnak donily hizm
artirmak gerekir,

Telin gok fazia gerdirilmesinden kagimin, giinkii fazla gerilme halatin zarar gdrmesine ve bon-
cuklarn kaybolmasma neden olur, Daima boncuklan uygun galisma kogulunda galistrmak ve elmas-
larin durumunu sik stk kontrol etmek gereklidir. Eer elmaslarda diizenleme varsa kesim hizt fark eds-
lebilir Glgide ditsmils ise (Parlama) boncufun bilenmesine ve yeni elmaslann oraya qikarttlmasina
ihtiyag vardie. Parlamanm dnceden fark edilmesi ok tnemlidir.

Makina geri yilrliylistind mmamlayip raym sonuna geldifinde telin kisalnlmas: (normal olarak
10 m) perekir. Bu kisalma isleminden sonra tel, tzerindeki burkulma bogalms olacagmdan yeniden
burkulmalidir, Burkma sayist bir mikiar artmimahdir.
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Elmas teli kesime baglamadan tince tam olarak bir wr sacak sekilde el yardimuyla geviriniz ve
telin genel durumunu kontrol ediniz (ovallesme, boncuk ¢aps, elmaslarin durumu, boncuklarn kendi
etrafinda déniip dinmedi#i ve toplanma olup olmadsgs,...). Bu islem her kisalma sirasinda tekrardan-
mushiur.

Yine aym sekilde baglangicta oldugo gibi kiseler yuvarlanana kadar makinay: diigiik
hizda caligtimmiz. Yardimer makaralarin kullamlimasing gerek yoktur,

Yardime: makaralar yalmzca baglangigta yardimes olarak; telin patinaj vapmasim engellemek
igin, telin zemine veva raylama siirtitnmesini Snlemek igin ve telin titresim ve ¢irpma yapmasin dnle-
mek igin kullanlir,

Tel galigirken highir girpma yapmamalidir. Curpria olmas: kesimde bir sevlerin yanlis oldufunu
glsterir, Yanhg su geligi, tamamiyle parlamg boncuklar, telde gok fazla veys cok az gerilme ya da
makinada herhangi bir problem var gibi,

Telin tag fizerinde sekmesine izin vermeyin, Bu sckme ¢irpmalar matriksin giivdeden
aynimasma ve daha kotilsii telin kesim iginde stkismasina neden olur, Efier bu tiir bir problem
olusursa yiiksiikten ayrilms boneuklar Kinp kesime devam edin.

Geriye yiirliyitjiin sabit bir gekilde devam ettifinden emin olun, giinkil hiz degisimi dalgals
kesime neden olur.

5.1 Kesim Sonu

Kesimin sonuna dofiru makinanin ger yliilyfigl yavasiatiimalidir, ¢linkil kesim sonuna dofm
azalan kesim agisi nedeniyle boncuklar lizerine diigen yik fazlalagir. Kesim sonuna 2 m kala teli daha
eski bir tel ile degistiverek kesimi bitirmemiz gerekir.

6. SU VERME

Suyun uygun sekilde gelip gelmedigini kontrol etmek igin en arkadaki suyu koldirm ve suyun
sesini dinleyin. Arkadaki suyu telin suyu aldifindan emin oluncaya kadar &ne dogru alinz,

Onemli su verme noktasi arkadaki noktadir. Ondeki nokin sadece boncuklan sofutmak ve
kesimdeki pargaciklan chgan atmak igindir,

Efer suyun yeri olmasi gerekenden gok vzakia ise genelde el fizerinde fazla titregim olusur,
Bu aym zamanda ikinci suyun nerede pozisvonlandinldaf ile de ilgilidir,

Eder suloma gerektifi gibi defilse telin caligmasini durdurun ve telin smip sinmadifin, telde
anormal bir asinma olup olmadifm kontrol edin.

NOT: Bazi makinalar basing Olgebilmekte ve efier suyun basiner gerekenden diiglik ise otoma-
tik olarak makina durmakiadie. Basing saatini diisilk seviyeye ayarlamayimz. Boylece bir durumdn su
geligi kesilse bile hortum igindeki su basing saatinin dizgln galismasini saglavabilic. Bu durumda el
kesimde yeterli su alamayacak ve susuz kesim yapacakur.

Yatay kesimlerde kesme yikzeyinl dilsiik bir ai ile kesim icine dogro ayarlayinz. Biylece
tel stirekli olarak kesim sirasinda su igerisinde cahisacak ve yeterli suyu alocaktir,
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p

Sekil 6z $u Vierme Pozisyondar:

7. DIKKAT EDILMESI GEREKENLER

Bakir ekleme normal olarak her kisaltmada ve degigme zamamnda diizenli olarak degigtirilme-
lidir, Hichir zaman 10 sastten fazla aym ekleme ile galimlmamalidir. Tel Gzerinde diigiim
olugmasindun kagmin, Teli ekleme yaparken diizgiin bir gekilde tutunuz ve dillm olugmug bir gekil-
de kesime baglamasim izin vermeyiniz. Eger kesim sirasinda tel izerinde diiglim varss gelik halatta
krlma ve elde dilzgiin olmayan bir asinma olugur,

Elmas tefin vzunluklanm: uygun bir gekilde ayarlayimz, degisik vzuniuklardaki tel kendi igeri-
sindeki ¢n gerilme dolayisiyla degisik boyutlaeda aginacak ve defisik boncuk aplan meydana gele-
cektir. Eger boncuklar arasindaki ¢ap farkhilig 0.3 mm “den fazls ise asafidaki problemler olugabilir:

-Makinamin dogrusal hizimin degigsmesine neden olur, bu ise olomatik pozisyonda makinanmn
diizglin bir sekilde galigmasim engeller,

- Her degisik capli safhada boncuk dzerindeki asmn yiik ve darbeler plastik kismun bozulmasing
ve boncuklar (izerinde normal olmayan agmmaya neden olar.

- Kesim iz dilger.

Degisik orjinli elmas telleri bir arada calgtrmaktan Kagun, ¢iinkil tellerin halatlar
degisik kalitede olabilir ve davramsg degigikligi gisterebilir. Bu durom kismi ovallegmeye yol agar.

Celik halat cok fazln asindifinda el elastiklifini kaybeder, bu durumda boncuklar yeniden
dizilmeli ve plastiklenmelidir. Efer bu iglem yapilmazsa boncuklarda gabuk aginma olugur.
Makinann agin geri yilrilyiist ve teldeki gok fazla burkma dolayvisivia halata olugacak ani gerilme el
tizerinde ani gerilme nedeniyle istenmeyen ani asinmalara sebep olabilir.

NOT: -Elmas tel pahali bir malzemedir ve gok dikkathi bir sekilde eklenmelidir,
-Tel yerde beklerken Uzerinde diglim olugturmaymiz.
-Kesim bittikten sonra teli yikayimz, silkeleyiniz ve uygun bir sekilde kuruyana kadar asimz.
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PROBLEM NEDENI COZUM
Telde gurpma va. Yanlg tel hiz. Cirpma kaybolnns kadar telin mzim

digiirlin, yeniden tavsiye edilen za
genirmek icin dirzenli bir sekilde
arnn.

Kasnak lastii agnmgr.

Yatay kesimde; Gnce kasnaf
PR déndiirlin veya lastigi
defigtinn. Dikey kesimde:
Inztigi degistinm,

Telde Girézim var

Kasnak veya yardime: makara
yanlg pozisyonlandinims.
Kasnuk lastifiinde aginma var.

Metredeki burkrma savisi Fazla.

Kasnagin pozisyonunu diizeltin,

Eastifi defiztinm Teli yeniden
gereklifii kadar burkunuz.

Yeterli germe yok,

Crermeyi antiirin.

Su ok fazla,

SU durvmng didzenleyin.

Easna®n balans: kit

Kasnagin balansim diizelun,

Su yanlss verlestirilmis.

Sulann yerinl dikzeltin,

Makiny uzun bir durogtan
sonrd zor hareket edivor.

Tel yeniden baglamaiyn uygun
sekilde durduruimamy,

Teli durdurmadan Snce bir slre
gent yirlimey: durdurarak knsna@
diinciiriin. Bu islem yeniden
galigtirmay) kolaylagtirir.

Tel ismyor. Yetersiz sulama. Suyu arttirm,
Sulann yverlerind kontrol edin,
gerekli ise diizeltin.
Kesimden kirli su gikiyor, Yetersiz sulnma. Su yerlerini kontrol edin,

Suyu artinm.

Yavag kesme
veya
kesmeme.

Boncukta pariama var

Eger makina deffisken huz ayarli
ize 1| vevn 2 sant %6 20 kador
dilglik hez ile galistinn.

Suyu ismma olugmayacak gekilde
uzaltin, | veya 2 m? beton kesin.
Kesime bir rikiar kum atin.

Yilksek tel iz

Tel hozan déksiiriin

au yatad olusmugiur

a1 geliging azaln.

Kesim icerisindeki suyvu azaltmak
igin bir sfire susuz kesim yapin.
Efer gerekli ise teli bir siire ters
viinde dédndiicin,
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PROBLEM

NEDENI

COZUM

Boncuklar kend etrafinda
ddnlivor.

Tel kasnak lastign Ozeninde
kuyma (patinaj) ynpiyor
Zemin ok ser, veya
pardarmy boncuklara bagl
olurak tel kesim yapmiyaor,
Tel lizerinde asir burkmi
yipil g,

Plastik enjeksivonda
delormasyon var.

Efer kendi etrafinda dinen
boncukiar 50- 60 cm’lik bir kisim
da toplanmig ise bu ks kesin ve
kesime kisabtlmes tel ile kesime
devam edin,.  EZér boacuklar tim
tel boyunca Kisim kisim oynuyorsa,
oynama yapan bopcuklan Kmn ve
bu ks halatm-igine su
girmiemess igin bir bani ile
kapluvin. Efer dinen boncuk
sayisl ok fazln ise telin veniden
plastik ile kaplonmas: gerekir.

Boncukia ovallesme var

Yanhs burkma nedemyle el
dikrgitn bir gekilde diamilyor,

Efer ovallesme olan boncuklar el
(zerinde belli bir Kisimda wplanmig
1z bu ks Kesin ve veniden burk-
i yaparak elin dinilstinid kontrol
edin, Eger halen dikegin bir donme
yvoksn el yeniden plastiklenmelidir.
Efier problem ges fark edilmisse tel
yeniden plastiklenmefidin

Tel kasnagin dikzgin
vertestirilmesine bafly

.‘r{.lmmgm wie yardumes minkarnlanm
verlestiniligini kontrol edin, raylann

olornk dinmilyor parnlel yerlestirilmiz oldufuno
kontral edin.

Cok fazla borkmn nedemyvie Mokinamm gen vikriyiis hizm

tel dénmikyor. azaltn.

Celik halatis kinfma var.

Celik halat yenileviniz.

Boncuklar Geennds konik
gsinma var. {matriks.
boyunca 0.3 mm'den fazia ).

Metredeki boneuk sayes ax.

Mietredeki boncuk sayis) doha fazla
ol bir iel Eullanm.

Yetersiz su nedeniyle kesilen
pargaciklar digar ablamivor.

Suyu arttirin. Su verilen verlerin
dogru oldufunu kontral edin.

Telin dimily hozs gok ditglik:

Telin dbnis hozim arttr (highir
diuman ters yonde disdimeyin.)

Kesimin somu aym el ile
vapliyor,

Resim sonlar igin daha eski bir el
kullomn

Tel kopmasi.

Kesim kazasi (kesimin igine
malzeme diismis)

Teli onararsk dizgln bir gekilde
disndiginll kontrol edin. Eger
donmivorss halats venilevin,

Baglanti kopmus,

Balantiy) her 10 santte bir mutlnka
yenileyin,
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FROBLEM NEDENI COZUM
Hulatta kinlma var. Efier halatr zaman zaman
kimnilivorss ve burkillmaya bagh
highir hata belirlenmemizss
halag yenileyin,
Halot cabuk eskiyor. Cok faria gerilme var, Draima tavsive edilen burkima

savisl ibe caligin.

Burkmm sayis: gok fazln, Dinicnn perekli olon burkomn
savasini tygulaym ve stirekli
olamk telin ddntsind kontrol edin,
Dilzglin olmayan, dalgal Mukinn yerlestiriligi Makinanin verlestinligini,
keame vilzevi oluguvor. dizatin degil. royinnn paralelliging, yardime

makaralarin yerlegtinilising ve
kaznagmn pozisyonuny kontrol
cdip dikzglin yerlestirilmesini
saglavin.

Tel gerilmesi gok fazlo

Makinann geri viirkyiis ko
dilgiiriin,

Su kezsimden disanya
kesik kesik cikivor

Kesimin gekling bafl olamk

tel su gili iginde caligiyor.
veva fazla verilivor

Suyy azalun. Tel, makinays
geriye yirllime yapmadan ters
ytind¢ suyun bogalmass igin kisa
bir sikre ters dondOrin.

Su bosalinea normal yénds
kesime devam edin.

Basingli su yvardimi ile suyun
delikten kmasim sagiayin,
Telin en algak kismuns yardsimco
bir makara ile yviikseltm ve ters
yiinde kesim yapin.




5.000 m3 kapasiteli
Granit Ocak Yatirimi ve
Maliyet Hesabi




GRANIT MALIYET HESABI

Granit ocafmda 1 yil igensinde yapilacak olan Uretim miktanmin ve bu iiretimin maliyetinin
hesaplanmast igin asaguda drmek blok boyutlan segilmigtir,

Kesilecek Blogun Boyutlar:

Uzunluk 1 6m
Yiiksekiik Taam
Drerintik :3m
TOPLAM DELIK BOYU : 138 m

Blok iizerinde kesme islemi yapilacak ylzeylerin dlgiilen agafida venlmigtir,

Kesilecek Yiizey Olgiileri:

Yatay Kesim 1336 =18m

Yan Yiiz Dikey Kesim : 3x48 =144 m’

Arka Yiiz Dikey Kesim x4 8 =288 m

TOPLAM KESIM YUZEYI 612

Teknik Veriler:

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

Telkesme Makinasi Elektnik Sarfiyat @ 37 Kwh
Delik Delme Hin (SETDRILL ile). : 3m/h
Delik Delme Hiza (Y 20 Tabanca iled : 30 con'dk.

Tel Kesme Hizi : 25 mih
Elmas Tel Omril 100 mi/m
Integral Matkap Omril ¢ 200 miad *
DTH Button Bit Omrii : 400 m/ad **

* Agindiricr (abrasive) kayaglar igin her 10-25 m"de bileme yapilmalidir.
** Agindiricl (abrasive) kayaglar igin her 100-150 m’de bileme yapiimalidir,

TEL KESME DELIKLERININ DELINMESI:

Elmas tel kesme igleminin yapilabilmesi igin tnee bir delici making (SET DRILL) yardim ile
delme islemi yamlmas gereklidir (Sekil 1).




GRANIT MALIYET HESABI

Uzunluk =63 =2h Makina Yerlestirme = 0.3 h
Derinlik =33 =1h Makina Yerlestirme = 0.3 h
Yilkseklik =483=16h Makina Yerlestiome =03 h
Delme Siiresi =46h
TOPLAMSURE = 357h
"u.\
. ilf);ll) I.l“""\.
/N
;f / Hx
/ / N\
/
/ :
i |
[
4.5 mi ‘
.l'-“r"
y | £
-+
tmit
Fekil I, Deliflerin Delimmesi
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GRANIT MALIYET HESABI

Delme istemi tamamlandiktan sonm yiizeylerin kesilmesi yapilir { Sekil Z),
Asagida herbir yiizeyin kesilmesi sirasinda gegen zaman ayn ayn verilmigtir,

YATAY KESIM:

Kesilen Yiizey =3x6 =I18m
Kesme Siiresi = 1825 =72h
Tel Kisaltma Sfiresi = 0,8 h

TIJPIH'I'I Silre =8h

ARKA YUZEYIN KESILMESI:

Kesilen Yizey =6x48 =283m
Kesme Siiresi =28.8/25 =11.52 h
Tel Kasaltma Siiresi = 1,2 h

Toplam Siire =12T2h

YAN YUZEYIN KESILMESI:

Fesilen Yiizey =3x48 =l44m
Kesme Siirest = 144125 =5.T6h
Tel Kisaltma Stiresi =06 h

Toplam Siire =H36h

Sekil 2. Yilzevlerin Kesilmesi
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GRANIT MALIYET HESARBI

Bloklara ayrilacak kasim kesilip ana kiltleden aynldikian sonra ebatlama tglemi igin hazirlik
yapilir ve delici makinalar (SETLINE) yardimi ile ebatlama yapilir{ Sekil 3 ve Sekil 4).

gekil 3. Difimlerin G.M ile Ebatlanmas.

BLOK DILIMLERININ OLUSTURULMASI

Dilim Kalmhig :2m

Dilim Adedi 612 =3

Blok Oteleme Zamani (HYDROBAG) - 04 h

Devirme Zaman) ;06 h

Toplam Siire v 1A

Delinecek delik boyu : dmfad

Delikler aras: mesafe : 15cm

Delik Adedi  480FIS =32 adet

GM/2 Tabancal ile 1342 =16adet
Delinecek Delik Boyu :16x3 =43 m = 4800 cm
Delme Zaman : 4B00V30 = 160 min. =2, h
Makina Yerlegtirme : 05h

Toplam Siire a2h

TOPLAM (2 ebatlama iglemi igin) ;B4 h

Th




GRANIT MALIYET HESABI

Ana blok SETLINE tabancah delici yardim ile dilimlendikten sonra sayalama iglemi yapilmas
igin Spherical yardime ile veniden delinmelidic. Herbir dilim igin Steleme zamani ve ebatlamadan

sonrakl temizleme ve tagima zamam agagidaki gibidir.

Oteleme Zaman : 04 h
2 Dilim igin y 0.8 h
Temizleme ve Tasima Zaman : 1h
3 Dilim igin  3h
TOPLAM : 38h

Sekil 4. Sayaloma flemi

SAYALAMA ISLEMI:

Delinecek delik boyu ¢ 3m/ad

Dielikler aras: mesafe : 15em

Delik Adedi SRS =13.330det=14 adet (SETLINE ile)
Delinecek Delik Boyu P Hxd =42m =4200 cm

Delme Zamani ¢ 4200030 = |40 min. =233 h

Makinga Yerlegtirme + 0.5h

Toplam Siire : 283 h

TOPLAM (3 ebatlama iglemi l-u;mj 920 h

17




GRANIT MALIYET HESABI

BiriM URETIM MALIYETININ HESAPLANMASI

Yapilan biitin bu delme izlemlerinden sonra blok liretimi yapiloug olur. Blok malivetinin

hesaplanmas: asagdaki gibidir.

VERILER:

Elmas Tel Birim Fiyau
Elmas Tel Omril
Elmas Tel Maliyet

[ntegral Matkap Birim Fivan{ 2400mm)
Integral Matkap Birim Fivan{3200mm)
Integral Matkap Omril

Integral Matkap Maliyet

Button Bit Birim Fivan
Button Bit Omri

Button Bit Maliyeti

IsGOCh

MAZOT

ELEKTRIK

SET DRILL MALIYETL
Y 24 MALIYETI
ELMAS TEL MALIYETI
YUKLEY!ICI MALIYET

SONUCLAR:

ISCILIK:

Delik Delme igin;
SETDRILL ile

Y 24 ile

Tel Kesme iging
GRANFIL SUPER ile
TOPLAM

- 55%1709=0845€
s (6.4+9.204+3+0.8+1) % 179 = 366,77 €

S (812724636 x 5 =484 T4 €
=549.06 €

120 €/m
1.0 mifm
12 €

L 74,65 Eladet

. 83,35 € /ader

200 m x 2 =400 m

: 158/400 = 0,395 €/m

A6 E
1 400 miadet
316/400 = 0,79 €/m

179 €m

- 0,62 €t

- 0,087 €EKw
: 0,79 €/m

- 0,395 €/m
c12€Em

- 41 €
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GRANIT MALIYET HESABI

DELIK DELME :

Toplam Delik Boyw ;
Setdrll ile 644,8+3

Y 24 ile (3x42) + (2x48)
Set drill ile

Y 24 ile

TOPLAM

MAZOT GIDERI :

SET DRILL ile deline siiresi
Mazol Tiiketimi

MALIYET

W24 gle delme Sliresi
Marod Tiiketimi

MALIYET

TOPLAM

TEL KESME MALIYETI :
Fesilen alan

18 m¥* yatay kesim yiizeyi
28,8 m* arka kesim yiizeyi
14,4 m® yan kesim yiizeyi

TOPLAM YUZEY

KESIM MALIYETI

=138 m

=222'm

- 138x079 =109€
P22 0395 =870 €
=98.50 €

4.6 h

=46 x 22 = 101,21t
=1012x062 =6275€
;12390

=230 % 22 = 27258 It

=27258 x 0,62 = |60 €

BLOK TASIMA VE TEMIZLIK :

Culigina Famam

TOPLAM

=231,75 €

61,2 m?

“612%12 =744 €
& h

=3x 41 =113 E
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ELEKTRIK GIDERI:

Kesim Siireler =T2h+1152h+576h =2448 h
Elektrik Gideri = 24 48 x 37 = 905,76 Kw
TOPLAM GIDER =905,76 x 0,087 = 73,80 €

Blok firetimi igin yaplan toplam ¢alisma silresi agagida gsterilmektedir,

TOPLAM CALISMA SAATI:

Tel Kesmeye Hazirhk =55h

Tel Kesmie =2708 h
Delme =1560h
Oteleme =1.2h
Temizlik =3h
Drevirme =0,6h
TOPLAM =53.07 h
GIDERLER TOPLAMI:

E$GUCI'.T - 04996 €
MAZOT c 23175 €
DELIK DELME . 08,59 €
TEL KESME  Tid40 €
ELEKTRIK 7880 €
TASIMA 13 E
TOPLAM =221650 €
% 4 Yedek Parca =fR59 €

% 5 ISGUCT = 110,83 €
TOPLAM GIDER =2 41592 €

TOPLAM URETIM MIKTARI = 26,4 m’




GRANIT MALIYET HESABI

VERIM (%) URETIM (m’) MALIYET (€/m")
20 17,28 139,70
30 25.92 93,14
40 34,56 69,86
50 43,20 55,88
60 51,84 46,57
70 60,48 39.92

Gilinliik ¢alisma siiresi 10 h alinarak bir blok grubunun tiretilebilmesi i5in gegen silre
hesaplamrsa;

CALISMA SURESI : 10 1 giin
TOPLAM SURE = 53,07/ 10 =531 =6 giin

6 giinde % 50 verimli bir Granit ocagmda 43,20 m” tag yapilabilir.

Yilda 270 giin calisldin varsayilarak 270/ 6 = 45 grup lretm yapifabilic:
45 x 43,20 =194 m'

TOPLAM YILLIK URETIM MIKTARI =194 m’

% 30 Ocak venimi ile galigilan bir ocakta 5.000 m'fyil Gretim kapasites: igin segilecek
makina grubu;

5000 7 1.944 = 2.572 = 3 adet

3 makina grubu segilerck dilgiiniilen tiretim gergeklestirilebilir,

SET MAKINA TiC. LTD, §T1.
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MONOTELLERDE ELMAS TEL ILE KESIM TALIMATLARI

1. MAKINANIN YERLESTIRILMESI

Lasnk veva plastik enjeksiyoniu elmas te]l kullamldiginda dnemli olan makinavi telden en ivi
performans: alacak sekilde verlestirmektir,

En Unemli nokta telin dinlgiiniin niform ve egit daglmig olarmk making Uzerinde kasnak iize-
rnden giden telde ve kasnak alindaki telde kontrol edilebilmesidir.

Telin {izeninde herhangi bir yerde lastifinde durumuna bagh olarak bir burkulma olugursa su
problemler gézlenchilir;

- Tasivice Halatin hieh bir sekilde deformasyonu ile rotasyonda durma riski olugur ve bonouklar
{izerinde ovallegme ghrilebilir,

- Bloga giris ve gikigta titregsim, Gzetlikle {ist telde titreme,
- Sik sik kirilma olugumu veya baglann kopmast,

- Kasnak lostiklen {izerinde hizh agmma.

- Pliriizlii dilzgiin almayan kesim yilzeyi.

L1.Elmas Telin Dinilsiniin Statik Kontrolii

Mandal Metodu:

- Teh dindiiren ana kasnagmn kapafim sgmz ve telin kasnak yardimoyla birkag tur dénmesini
saglayimz (highir zaman sadece teli diindiirmeyiniz).

= Gierilim kasnafin dnine alitaki tel zerine bir mandal verlestiriniz ve teli ditniiy kasnaf
yardinuvla dindiirerek iki kasnok arasindaki ddnls vOnlind ve savising kontrol ediniz.

- Mandalin ddnilg kasnafin giksgina yverlegtirerek aym islemi Gsteki tel igin de kontrol ediniz.
UYARI : Daima déniis kasnagim, kesim yiniinde olmak lizere; aym yénde dindiiriiniz

Telin diizgiin diniisii Gst ve alt yardimer makaralarn devrede veya devre disinda
olmasina giire ayri ayn kontrol edilmelidir. Telin déniisii, ana kasnagin ek basina olmas: ile

degisebilir.
Teli ideal doniigil su sekildedir:

Alr telde ¢+ 1807 ile +360" arasinda
[Fsq telde o+ 120F e +270" arasinda

Alt tel kesim iginde ¢ahistifindan dbniisit kompanse edebilmesi igin Ust tele gbre biraz daha
fazla dinmelidir.

Efer yukandn belintilen de@erlere ulanilmivorsa distribfltéir firma ile temasa geginiz.
1.2, Diinisiin Dinamik Kontroli

Boyama Metodu:
- Teli eklemenin yanindan itibaren 50-60 ¢m boyunca ¢abuk kuruyan san boya ile tek tarafls
clarak boyayimz.
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- Kesimi baglaumiz ve boyanan kisnu gizleyiniz. Eger tel Gzerinds dilzgiin bir burkulma varsa
boyali kisim her ilerlemede degtisik konumda girlinecektir. Bu metod ile telin dnilsl her hangi bir
zamanda kontrol edilebilir: Kesim parametreleri lizerindeki degisiklik. kesim geometnisi ve su
vermenin telin diniisl Gzerine etkisini de kontrol etmek milmktindiie. Aym zamanda halatn Gmriind
tamamladifn ve telin yeniden plastiklenmesi gerektifinin kontrolii de vapilabilir.

olﬁ_,_k_;,,,!o

Dl Ust ve AlL telde Gergl
§ Dénilg yoninan
Kasnaf: Kontroli Rasnagi
+ |
i S '

2BLOK BOYUTLARI
2.1.EBlok Yiiksekligi

Teorik olarak blok yitksekligini kullamilan makinamn ana kasnak gap belirler. Ormegin, 2000
mm ¢ap icin 2 m, 2500 mm ¢ap igin 2.3 m blok yiiksekliginden fazlas: secilemez,

Pratikte, telde olusan efim nedeniyle, ara sira teller arasindaki mesafeyi arttiran Kigiik yardime
makaralar kullamlarak kesimler yapilabilir.

Bu ayrica blogun wolley zerine montajina da baghdir. Her ne sekilde olursa olsun st telin
kestmin igine girmesi engellenmelidiv. Clinkd,

- Ustteki tel su jetlerini kesebilir,
- Su jederi kesim igerisinde yanal ytinde harcket etse bile alt tel lizerine gelen su mikian dilger,

- Kasnaklar en alt seviyeye ulasip kesimi tamamladiinda nli tel dzerinde gerilim kaybolur ve
¢ikme olusur. Bu durumda Gst telde titregim baglar ve kesim yilizeyinde genigleme olugtuZundan
levha yitzeyinde bozulmalar olusur.

- st ve alt tel birbirine paralel degilse veya aym dikey ylzeyde defilse (Kasnaklar egimli
duruyorsa) {ist tel blok flzerinde ikinci bir kesim olugturur,

2.2, Blok Uzunlugu

Optimum kesme garilan blok uzunlugunon 1.5 m ile 3.5 m amsinda oldugu dunumdur. Daha
kisa veya daha uzun bloklar kesim emniyeti ve verimliligi agisindan kesime wygun defldir,
(Telde efilme, gevresel luz, kesim hizi ve su verme problem yaratabilir.)
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Efier 2.5 m" den uzun blok kesilecekse kilglik ynrdimon makamyi gerilim kasnaghmin gikasing
yerlestiriniz. Blofun girig veya giasim vardimer makare verlesticdifiniz zaman iyt monte edilomg
oldufunn dikkat ediniz. Her hangi bir yanal yéndeki oynama kesimin ¢apraz baglamasina ve levhn
ylizeyinin diizgiin olmamasina neden olur.

3. BLOGUN SABITLENMESI

Blofun sabitlemesi islemi genellikle ghz ard1 edilen fakat telin Smrinil etkileyen Gnemli bir
faktdrdiir.

Telin kesim sonunda tehta igerisine girebileceZinden dolayt blogu direk olarak yag tahta izen-
ne koymaktan kaginmak gerckir. ldeal olammk blok mermer veya kireg tam bir kiitik {izerine
verlestiritmelidir. Blofun milkemme! bir sekilde sabitlenmest kesimin dilzgiin bir sekilde yapilabil-
mesi igin SnemlidirOrnefting siirekli kesimler, progmmilanabilir makina ile degisik kalnlklards
kesim vapilirken makina basinda operatir bulunmasina gerek kalmaz.

Blogun tmbant, wzunlugu ve penighii boyunca ¢abuk kuruyan cimento ile sabitlenmelidir.
Bu iglem;

- Telin kesim icinde sitkismasini, levhamn hareket etmesi fle birlikte kesim sonunda plas-
tik kisoim bozulmasim ve i¢ halatin kimlmasmi,

- Kasnaklar en alt seviveye indiginde telin levhanmin alunda sikigmasinm,

- Telin levha viizeyinde Iz birakmasim engeller.

Blok ¢ok ivi sabitienmis olsa bile i gerilmeler nedeniyle kismi siireksizlikler olugarak telin
kesim igerisinden rahatlikla gikmasin engeller.
4.KESIM PARAMETRELERI

Elmas telin performans: direk olarak kesim kosullanmdan etkilenir. Ormek olarak:
- Kesilen malzemenin tipi (kristalize mermer, kompakt kiregtagi, ... ).

- Blogun boyu.

- Kesme parametreleri: Cevresel hiz, kesme him (ditgey ilerleme hiz), su verme,
- Makinanm wygun kullanim .

4.1. Malzemenin Tipi
Kireg taglvn genel olarak i kategoriyve aynlic:
- Yumusak taglar: Kristalize mermerler (Carrara bevazi, Afyon beyaz, Milas beyaz), traverten

- Orta sert taglar: Bejler (Yegilova bej, Sivrihisar bej, Bilecik bej) ya da mavi-gri Kireg taglan
(Belgium blue, Irish blue), renkli 1aglar {Red Verona)

- Sert Taglar; Kompakt kiregtaglan (Elazif vigne, Supren), Serpantinler.

Sert tastn diisitk kesim iz ve diigtik tel Smrill olusur. Bunun yani sira boncuk lzeninde parla-
ma ve elmasharda kinlma olmamasi igin gevresel hizmn da ditstirillmesi gereklidir.
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4.2, Blok Uzunlugu
Efer milmkiinse kesme parametrélen blogun boyutlanna ghre dilzenlenmelidir
- Kisa bloklar icin; Yiiksek cevresel iz ve dalma mesafesi

- Uzun bloklar igin; Dilgiik qevresel iz ve dalma mesafesi (Elmas Gizerinde parlama olugumuny
ve halat fizerinde gerilim olusumuny engellemek igin.

4.3, Cevresel Hiz

Yiiksek gevresel hoz boncuklann parlamasina ve elmaslann kinlmasina neden olur. Dilgilk
cevresel huz boncukta gabuk konik agmmaya neden olur Efer making uygun ise mermerin lipine ve
blofun uwzunluguna bagh olarak avarlama yapilabilic. 30-20 mfsn limitimn digina Gilkalmamalidir
(Teli agma sirasinda ve firkh malzeme kesimler digimda).

Hiz pistergest olmayan makinalarda teli boyayarak boyali Kismin dakikada kag defa gegtifini
spymak surctivle hiz wespil etmek miimkiindiir. Bu sekilde dinamik kontrolde yapilmg olur.

Eger parlama olusursa uygun olmayan parametrelerle galigihyor demektir (Yilksek cevresel luz,
dilsitk dalma hazi, su yatagh olusumu). Makina deffisken hizh ise optimum hizin 5 m/sn altinda 1-2 saat
kadar kesim yapilabilic. Bo siiee genelde telin agindinet bir blokta agilmass igindir.

Baz sabit hizh makinalar 30 m/sn ez altmda kallamlabilivler, Bu lz genellikle
vumusak ve orta sert mermerlerin kesimi Igin ¢ok dilsiikiiir. Bu duruvmda metredeki boncuk
sayisint 40 boncuk/metre’ye gikarmak gereklidir.

4.4, Kesim Hiz (Dalma Hua)

Telin kesim hin (dabma hoz) ok dilsilk ise elmasin parlama nski vardie Yilksek uz ise ¢gabuk
agmmiya ve boneukea kinlmaya neden olur, Elmaslarda ditgme olabilir ya da sapma meyduna gele-
bilir. Gereken dalma by malzemenin tpine ve istenilen kesim kalitesine bagh olamk ayarlanmalidir.

Baslangigta tel tasin icine tam olarak girmemisken dalma hizi olmasi gerekenin %20-30
alunda otmaldir. Tel tagin igine girdikten sonm hin olmas gereken defere yilkseliin ve su jetleninin

pozisyonlarm ayarlayin.

5. 8U VERME

Fazla su hidrodinamik etkiler nedeniyle (su yatagt oluyumu) elmaslann tag izerinde uygoladif
basinct dilslirmek suretivle kesim bz diigiiriie, Diigiik s ise kesim iz arturmakla birlikie
boncukia hizh aginmaya neden olur. 20 It/dak'dan, 30 Idak'ya 1 bar basingh su; uygun su
geligidir,

- Kesimin baglangiemda su jetlent telin tasa dokunduklan yere gelecek sekilde yerlestirilmeli-
dir. Su geligi 30 l'dak. olabilir.

- Tel amamiyle tasin igine girdifiinde telin taga girig noktasma ilk jet gelecek gekilde ve
ikinci jet blok uzunlufunun 1/3"lne gelecek sekilde verlestiriniz.
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[ co - Kesim Baslangicinda
e . _8n Jetlerinin Pozisyonu

b R T e e

Su geligini ayarlamak igin basit yontem suyun kalmb@im el gapimn 1-2 kan olamk sapta-
makor Aynica su eksik ise keskin bir ses, su fazla ise tok bir ses duyulucSuyun bloktan gikig kontrol

T sy Jetlerinin Pogisyony :
' ~ Toplam 5u 20-30 It/dak ~ !
STl R

edildiginde su kirli ise az su, temiz ise fazla su veya dilzglin gekilde kesim yapillamiyor demektir
fdesl olarak bitin sabit makinalar ayarlanabilic su istemine sahip olmalidir ki, elmas telin
cevresel hizina, kesim siiratine ve kesilen blogun uzuniuguna ghre su akig ayarlanabilsin,

Programbanabilir makinalar ile yamlacak seri kesimlerde sulama oldukga karmagik bir
problemdir. Genel olarak, bu tiir makinalar 5-7 nozul ile toplam 70-100 live/dakika su akg
kapasitesine ulasabilmekiedir. Bu su akiy kapasitesi kesimin baglangier igin uygun olabilir. Ancak
kesime girildiginde 2-3 nozul ile dakikada 20/30 litre seviyelerine diigiirilmelidiz. Bunun yanmda
bina diginda galigan makinalarda riizgar sebebiyle nozuldan gikan suyun istenilen kesim yerinden
sapma yapabileceZi bunun su akiy miktarin stirekli defigtirecedi ve ¢lmas telin titregim-girpma yap-
mésma neden olaca@ gtz niinde bulundurularak dikkatli davmanilmaldicr,
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Onemli Uyare: Fazla su vermenin sonuclar:

- 5u vataf olusumu

- Elmay parlamas

- Kesim hizinda dilyme ve kesimin sapmas

= Elmas telin kendi etrafinda yeterince donemeimesi ve ovallesme riski
- Celik halat {izerinde yliksek gerilme ve halatta kopma

- Farla titregim olugumu

= Tel dmriintin kisalmas:

6. TEL GERGINLIGI

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

- & mm gapl halat kullanan, gap & mm olun elmas tellerde tel gerginligi 160-180 ke oloalidir.

Genlim kasnagimn hidrolik piston kegelerinin dmrilnd korumak igin tel takal defilken piston-
lar fleri geri 2-3 tur hareket ettirerek gerilim kontrolil yapdmalidir.

Not: Hidrolik ve mekanik kayiplar ile 8lgme cihazindaki hassasiyet dolayisa ile manometrede
okunan deferin %20-25 alunda bir defer sz konusudur. Eger dlgme islemi yayh bir sistemle
yvapilivorsa 230 kg yering 50-70 kg cksikle 175 kg civaninda okunabilit. Bu durumda hidrolik basine
artirmak tehlikelidin, Omegin, gerilim 50 bar olarak okundugunda, kesim baslangicinda ¢lmas tel
olagan egrisini ulastsfy durumda gergek gerginlik 373 ke civannda olacakur. (Teorik deger 50 bar icin
A75 kg + 50-75 kg stirtiinme kaybidir).

Elmas telin gerginlifinin dogro ayarlanmas: boncuklarn dmriinil weatir, halatin diizgiin
disnmesini saglar, piiriizsiiz kesim yiizeyi olugturur ve titresim olusmasim engeller,
7. KESIM

T.L Levha Kesimi ve Ebatlama
= Ehatlama

Bu islem simsinda kesimin kalitesi ¢ok fuzla Snemli degildir, kesim hz yiiksek tutulabilir.
Fakar yinede telin dmrlinl azultics hareketlerden kagumimalidir. Aym zamanda alt kasnagm dnilndeki
yardumer makarayn kullanmakea gerekli degildir. Bu yardimer makaranin kaldinlmas: tel (izerine gelen
ilave basinglan ortadan kaldnr, telin baglantidan kopma riskini ortadan kaldunr,

- Levha Kesimi

Bu islem simsinda levhamn kiigegeni dlgiildiigiinde kabul edilebilir sapma 2 mm'den azdir,
Kesme hizi baglangigtaki ve kesim sirasindaki sapmalun Gnlemek igin diigiiriimelidir. Hiz ebatlama
haziman % 20-30 altinda olmalidar.

Kisa bloklar kesilirken blogun giris veya cikisinda yardimer makaralar kullamlmas telin yanal
vinde harekel etmesini engeller, biylece kesim hassasiveri salannmug olur. Eger telde oynams olur-
sa kbgegende sapmalar olusur, Bunun yam sira kesim sirasanda teli durdurmak levha lizerinde izler
olusmasima neden olur.
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7.2, Kesimin Baglamas:

Yeni bir kesime baslandifinda asagulaki detaylarm kontrol edilmesi gereklidir:

- Ontalama boneuk gaplan

- Eksantriklik { max. 0.3 mm)

- Koniklik  max . 0.3 mm )

- Baglanulann durumu { ivi degilse defistirilmeli )

- Tel iizerinde dinen boncuk olup olmadig

- Telin makina Gizerinde kesim yiniine giive ditzglin yerlegtirilip yerlegtirilmedigi

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

Tel tagin icine girdifinde belli bir kisim taga dokunur. Otomatik pozisyonda kesim yaparken
normal hizm S 20230 altinds dalma hiz ile kesim yapilmabidie. Tel tamamiyle tagin igine girdikien
sonra su jetlerinin pozisyonu yeniden ayarlanmalidar.,

7.3, Calhsma Kosullar

Chomatik baz makinalarda dalma hizy amperaja bagh olarak kontrol edilie.

Optimum kesme agis 57 ile 127 defismekle birlikie, en uygun ag 7°-9° dir. Makina manuel ola-
mik calistinliyorsa gevresel iz ile dalma hiz makina Gzerinden el yardimu ile ayarlanmabdie. 2.5 m
wrunlufunda bir blogu keserken uygun agr 7°9° ve 230-250 kg germe kuvvetidic. Bu deferler

yardimer makaralarin konumu ile degisebilir. Eger dalma ditzenl degilse ve sik sk durmalar oluyor-
sa voltaj ile ilgili problem vardr.

Domis Kasnadn
X Acisi
Min. 5
X |deal 7°-9"
Max,. 12°
7.4. Kesim Sonu

Blok tastyict arabanmn fizerine blok yerlegtirildiginde(Blok ile tagiyict tabla aras mesafe 30-35
em kalscak sekilde) telin normal egrisi ile kesim sonunda tel araba tizerine dokunmayacak sekilde
ayarh olmalidir. Telin yalmizea efimi ile kesim yapmas: olusabilecek girpmalar ve elmas tel iizerinde-
ki parlama tehlikesi nedeniyle uygun defildir.

7.5. Yeni Elmas Tel
Heniiz agilmamig yeni bir tel ile kesime baghyorsamz olmasi gereken kesim gartlarin %20
azaltilrmg olarak ayarlamak gevekir. Eer deffigken huzh bir makina ile galigtliyorsa olmas: gereken hazin

L |
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4 m/sn altinda galismas: uygun olur.Bu islem telin kolay aqilmasina yardime; olur. Eger tel plastikli
ise boneuk Gizerindeki plastik kalkmig ve tel uygun ¢aligma seklini almig olur,

7.6, Cevresel Hiz
Degigken hizh makinatarda telin iz kesimin zorluguna ve malzemenin kesilebilirligine bagl

olarak ayarlanie. Sabit hizh makinalarda genellikle 30 misn’nin alundadir. Bu hiz yumugak ve ortg sert

mermerler i1 dilyik sayilabilecek bir hizdir, Bu durumda metredeki boneuk sayisum 34 honeuk/
metre olarak kullanmak uygun olur,

Blok wzunlugu Youmusak Orta Sert Sert

1.5-2.0 m 3840 misn 35-37 misn 33-34 mfsn
2025 m 37=39 mizn 34-36 misn 3233 mfan
2530 m 3638 mifsn 3335 mfsn 31-32 mism
3035 m 35-37 misn 32-34 mfan 30-31 misn

7.7. Kesim Hin

Kesim hezy, malzeme kesilebiliclifine bagh olarak dalma hiz ayarlayarak ve amperaji ayadaya-

rak bBlogun boyu ile orantili olarek segilin,

Blok Boyu 2.5-3.0 m Yumusak Orta Sert Sert
Ebatlamis - 10 m' h 4-6m*/ h 2.5-4 m'Mh
Levha kesimi 4T mih F5mt h 2-3.5 mih

Craima telin olafan efrisini ve dondslng kontrol ediniz.

Genel olarak kesim hizn dilgiirdiigiinizde alacagimiz verim artacakur. Akilda bulunduralmas:
gereken dnemli konulardan bir tanesi de yilksek hizda telin normal mriinden daha dilsiik bir Soril
olacafi ve aynca boncuk lizerinde ovallegme, komiklesme ve baglant kopmas: gibi durumlarla
kargilagilacagdir,

8 PROBLEMLER VE COZUMLERI |

Istenilen kesim kogullannn digina gikaldiginda bir takam problemler olugabilir. Asapida olugabi-
lecek bazi problemler ve ¢Ozilmleri verilmektedir.

8.1. Tel kesmiyorsa ((MaZan efiri ve yilksek amperaja rafmen yvavas dalma hin)

Kesmeye zorlamak telin kesiminde ilave fayda salamadifi gibi bir takam problemler olusur;
kesim hizinda amig olmaz, gelik halat kopuncaya kadar olagan efrinin agist viikselir ve tel kopar

Bu durum genellikle uygun kesim kogullanmin saglanmamasindan olugur ( sebeplerden bazilan:
| yiksek gevresel huz ile galigmak, uzun slire sert blok kesmek, sert tagta veni tel ile calismak ve ok
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fazla su ile galiymaok), Sonugta elmaslards parlama meydana gelir. Parlamay: gidermek igin telin
veniden agilmasim saglamak gerekir.
- Eger mukinadan telin dofrusal hizi ayarlanabiliyor ise, bu iz 3 misn dilglieiilir, Hean

dilslirilimesi ile ayni kesim kalitesinde tel daha lazh kesim yvapacak fakat boncuklar Uzenndeki aginma
gabukiagacakr,

- Agindinei bir tagta birkag kesim yapilabilir veya her zaman etkili olmasa da meveut kesin
igine kum serpilir,

- Verilen su maktan azaltlr ( smmn ve elin zarar gdrmesi riski dikkae alinmalidir).

8.2, Tel Kopmasi

Kesimde olan telin fizerine yabanc: bir cisim diigmest veva gelik bir pargays rastlamas netice-
sinde telde kopma olugabilir, telin gbrev yapip yapamayacaf dikkatle incelenerek taminne karar
veriimelidir. ESer halat ivi durmamda degil ise yeni halata dizim yapilmahidir,

Makinamn gerdirme sistemi normal calistyfy halde ve kilgiik kalavuz makaralar kullanimadigy
halde, belifenmis herhangi bir sebep olmaksizin el kopmalar oluyorss, tel tekrar dizilmelidie. Aldt
ve (st tellerin diniistinin vygunlugu kontrol edilmeli ve gerckli ise makinann avarlan yapidmahidir,

8.3. Hatalh Kesim
Biitlin galisma parametrelen uygun oldugu halde kesimde hata meydana geliyor ise, boncu-

klanin agiimas: ve onjinal profiline ulagmasi igin bir-iki kesim siiresince telin dalma hiz ditstirtilmeli-
dir, Ideal olarak, eger milmkiinse telin dogrusal hi 2-3 m/sn ditgtiriilmelidir,

Boncuk eksikligi kusurnu haricinde kesimdeki sapmalar gesitli sebeplerden meydana gelebilir;
- Yiiksek dulma hiz
Elmas boencukiann taga baskisi ¢ok yiiksek; elmaslar kimlmaya veya yennden glkmaya zoria-

nacak, matriks igindeki elmaslann azalmasing sebep olamk matriksin taga siniinmesing meydana
geticecektir. Bu durumda telin Smnil bilylik oranda azalacakt,

Coziim: Dalma hin digiiriilmelidir.
- Kesimin Baslangiemda Sapma

Kesimin baslangicinda blok st yitzeyi sekilsizdir ve elmas tel, tasa birkag noktadan temas
etmektedir. Dolayisivla baslangscta dalme hiz normalden %20~ 30 didgilk olmalidir. Elmas tel taga
timilyle termasa bagladiktan sonra dalma hizine gegilmelidir. Aynca kilavuz makaralann dilzgtin
galiszp calismadiginin kontrol edilmesi gereklidir.

- Kesimin Efri Olmas

Bu problem yukanda bahsedilen scbeplerden bin veya bir kagindan dolayr meydana gelir,
(Baglangictn veys kesim simsinda kesim siirmtinin yilksek olmasi, kilavuz makamlann dilzgiin
diinmemesi, vb.).

Son olarak makinanm kolontannda anormal bir asinma olup olmadi@i kontrol edilmelidir.
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8.4. Elmas Boncuklarda Koniklesme
Elmas boncuklann bag ve kuyruk gaplan arasinda 0.3 mm’den bilyiik fark olugmasi;

- Telin dofrusal iz gok diigiikeiir: (Kontrol ediniz vé uygun him ayarlayiniz),
- Telin dalma e gok yiiksektir: (Kontrol ediniz ve uygon hizi ayarlavinz),

- Metredeki boncuk sayis azdir: (Bu tiir dizili elmas teller genellikle tuzh kesim vaparlar, fakat
toplam dmirleri az olur),

- Boneuk Ozelliklen tags wygun degil: {Distribiiér firmaya haber veriniz),
5.5, Bam Boncuklarda Ovallesme Var (Ozellikle Plastikli Tellerde)

Zamaminds anlagilip gozillmesi gereken en Snemli problemdir. Bazi boncuklarda olusan
ovallegme birkag kesim ife birlikte tim tel Qzerine yayilir.

- Eger 1el Uzennde ovallesme belll bir bilgede yofZunlagng ise bu bilgeyi kesin, tele daha
fazla On gerilme yiikleverek ve baglantiyi vaptiktan sonrn dénlsiing kontrol ederck yeniden kesime
baglayimz, Tel dilzglin diinmilyvorsa halatin degistirilmesi gerekiyor,

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

8.6. Bax Boncuklar Kendi Etrafinda Diniivor (Plastikli Tellerde)

Her kesimden sonra boncuklann kendi etrafinda dimiip donmedigi kontrol edilmelidir

Eger bu problem telin Gmriiniin sonuna dogru gizlenirse kilglik onanmlarla tel ¢alisurilmaya de'n.run;
edilebilir.

- Efer problemli boncuklar tek bir yerde toplanmegsa, problemli kismr kesin ve kizalulmis tel
ile kesime devam edin,
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- Eger problem tek tek ayn yerlerde ise boncuklar bir gekic yardimiyla kinm ve halat koruyu-
cu bir bant ife kaplayarak kesime devam edin.

8.7. Telde Titremse Var

Tel ana kasna@in gikiginda titreme yapiyorsa asafidakileri kontrol edin:

- Ana kasnaklar ve yardimer kasnaklann durumunu kootrol edin ve tireticl firma ile konugun.

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

- Ann kasnaklar ile yardimer makaralar iizerindeki lastiklerin duramuonu kontrol edin (asimetrik
veya eksantrik bir asinma varsa degistirin

- Telin Gin gerilme ile yiklenme duramunu kontrol edin

- Kasnaklarnn balansim kontrol edin

- Cevresel huzi kontrol edin, eer makina rijit bir yapiya sahip degilse tekrar eden basinglar, teli
rezonans durumuna getirir. Bu durumda gevresel hizi (.5 m's azalup ya da artrarak telin rezonans
durumiindan gikmasim saflayiniz. Dalma hin defigtirerek tel Uzerindeki gerilimi ayarlayin,

- Plastikli tellerde telin kendi etrafinda diinisiing kontrol edin; dist ve alt telin dénils yéntiniin
farkh olscafna dikkat edin

- Su geliging kontrol edin; fazla su, plsklirme veya su jetlerinin pozisyonu.
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ELMASLI DAIRESEL TESTERELER

GiRis

Bu yazeda belirtilen tavsiyeler ve caligma standarilan, elmash dairese] testerelerin kullanmunda
maksimum verim elde edilmesine katkida bulanacakur,

KODLAMA
B Testere gapi
T Segment kahinlif
X Segment elmash yvitkseklifi
X1 Toplam segment yiikseklifi
E Celik glivde kalinhg
H Giibek cap
L1 s vzunlugu
r Segment boyu

Eanal derinlifi
Kanal geniglifii
Kanal delii cop

mE >
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ELMASLI DAIRESEL TESTERELER

1. DAIRESEL TESTERELERIN STOKLANMASI

Testereler size ulastifmda efer hemen kullamimayacaklar ise dilzglin bir yerde vatay olarak
| muhafaza edilmeli, tercihen mil delifinden askiva alinmahbder, Testereleri highir zaman duvara
vaslavarak birskmamak gerekir,

L. DAIRESEL TESTERELERIN MONTAJL
A, Montajdan tnce asafidaki noktalar dikkat etmek gerekir.

Makinwnin mul ve Tlang grubu temiz olmalidir. Yikzevierdeki yad ve pas ince simpara ile temiz-
lenmelidir.

Flang kenarlanndaki muhtemel deformasyoniar efe ile dilzeltilmeli ve testerenin, milin digleri
trerine oturmamasing dikkat atmelidir

1)



ELMASLI DAIRESEL TESTERELER

B. DONME YONU

Dairesel testerenin makinaya montaje esasinda, glivde Gzerindeki ok ile belirtilen diinily
yiiniine mutlaka uyulmas: gerekmektedir.

C. TESTERE KONUMUNUN KONTROL EDILMES]

Testerenin sik sik degistiriimesi gercken durumlarda, sékmeden dnce testere ve flanslann mil
ite birlikte markalanarak, testerenin tekrar montajinda bu konuma dikkat edilmesi Snemlidir.
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D. GOBEK CAPI

Dairesel testerelerde gibek gapt tle mil cap arasindaki hassasivet (L1 mm tolersnsinda
olmalidir. Bu sayede radyal hareketler Gnlenmis olur,

Testerenin gbek ¢apamin, mil gapindan gok bilylk olmasi duramunda ¢elik géivde e aymi
kalinhikia ve istenen leranslarda toma edilmis celik bilezik kullamlmas: gerekir.

Eger gibek capr kiigiik ise, testerenizi SET MAKINA’YA gonderiniz.
Gitbek asla bliviitiilmeye galisilmamalidr,

E. FLANSLAR

Flanslar, merkezlenmis olmahidir. Bigak ¢cap bilyiidiikce flang ¢am da bilyiir, Testere gapina
bagh olarak uyulmasi gereken minimum flans Glgilen asafidaki tabloda belirtilmistir.,
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TAVSIYE EDILEN FLANS OLCULERI (mm)
0 F G H J
200 80 10 12 1
250 10 10 10 |
3000 120 10 12 |
rHn

350 140 12 15 1 r
400 150 12 15 1
450) 160 | 1§ |
500 170 15 18 I
5500 170 15 1% 1
00 180 15 1§ | F
700 2 20 2 1
£00 225 20 20 1
9ix) 250 25 20 |

> B |
1000100 | 250 25 20 1.5 G
1200 300 30 25 1.5 i
1300 25 30 25 1.5 E ¥

J
1400 325 3 25 1.5
1500 150 an a0 1.5
1600 375 40 ) 1.5
175001800 400 40 a5 2
2000 425 50 35 2
250072700 | 450 a0 35 2
3000 GO0 60 40 2

1. MONTAJ KONTROLLERI
A. MILDEKI RADYAL KACIKLIK

Komperatde ile mildeki radyal kagiklifin tablodaki tolersnslar igimde
olup olmadigin kontrol ediniz (Bkz. 5. 107 deki Tablo).
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B. FLANS VE FLANS GRUBU NDAKI YANAL KACTIKLIK
Komperatdr ile yanal kagikhfin tablodaki toleranshir iginde olup olmadifin kontrol ediniz.

C. MILIN DIKLIGI |
Mil ile tablamin birbirine dik olmasi gerekmektedir, Yamlan kontrolde tolérans imit olan
0.05 mm /fm agitmamahdar,
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D. DAIRESEL TESTEREDEKI RADYAL KACIKLIK

Komperatdr ile testeredeki radval kagikhifin tablodaky oleranslar iginde olup  olmadigimu
kontrol ediniz (Bkz. 5. 107 deki Tablo),

E. DAIRESEL TESTEREDEKI YANAL KACIKLIK

Komperatirii makinanin tablasy lzerine monte ederek, komperatr vounu testeremin dig
kenanna en yakin bidlgeve temas edecek sekilde yerlestiriniz.

Testereyi elinizle ¢evirerek komperatbriin ibresinin harcketing izleyin., Govdemn yanal
kagaklefinin tablodaki toleranslar iginde olup olmadifim kontrol edimz (Bkz, 5. 107'dek1 Tablo},

Tabloda yver alan deferlerin iki katindan yiksek bulunan 8l¢limler wehlike isareti savilmatidir.
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F. PARALELLIK OLCULERI
Kesme iglemi esnasinda dairesel testerelerdeki ilerlemenin testere dilzleming paralel olmasi gok
bilyiik Unem tagm,

Paralellifin Slglmi igin, komperattirll makinann tablas: Gzerne monte ederck, komperattir
ucunu segmente yakin bir noktadan giivdeye temas edecek sekilde yerlegtiriniz.

Gidivde Uzerinde temas noktasin iyaretleyiniz, Daha sonrn tabla veya testerenin dogrusal
hareketi ile, komperatér ucunu flangin hemen alundan gecen bir hat boyunca ilerleterek testerenin
difer kenanna getiriniz.

Testereyi elinizle gevirerek izarctlenmig olan ilk noktayn komperatle veunu bulundufu yere
getiriniz. Olgiilen fark tabloda belirtilen tolerans limitlerini agmamabidir (Bkz. s, 107 deki Tabla),

1%




ELMASLI DAIRESEL TESTERELER

TOLERANS LIMITLERI (mm)

0 A B C D E
200 0.02 0.02 15 0.10 0.10
2 0,02 0.02 0,15 0.12 0. 10
300 0,02 00z 15 0.15 (.10
350 002 0.03 015 0.15 0.10
d0K) 0.02 0.03 015 0.20 020
450 002 0,03 020 0.20 0.20
S0 0.02 0,03 0.20 0.25 0.20
330 0.03 003 0.20 (L2353 (.20
600 003 003 0.20 .30 (.20
00 003 0.04 0,20 032 0.30
F00 0.03 O 0.20 0,40 0.30
900 003 0.05 0.20 045 0.30
1000 0.03 0.05 0.20 (.50 (1,30
| O (RLIK 0.05 (.20 (.50 0.30
1200 0.03 0.06 0.20 0.60 0.3
1300 0.04 0.06 0.25 (.65 0.40
1400 0.04 (.06 (.25 0,70 (.40
1500 .04 (.08 0.25 0,75 0.40
1600 0.04 0.08 0.25 0.80 (.40
1750 (.04 (.08 0.25 0.90 0.40
2000 0.04 0,08 0.25 1.0 0,40
2506 0,04 (.10 0.25 1.25 0.50
2700 (.04 .10 0.25 .25 0.50
00 0.04 010 0.25 .30 0.50

J

B
L

r—
[m—

4
|
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F. PARALELLIK OLCULERI

Kesme iglemi esnasinds darresel westerelerdeki ilerlemenin testere dizleming paralel olmass ok
biiyilk dnem s,

Paralelligin Olglmi igin, komperatSell makinamn tablas: Gzerine monte ederek, komperattr
ucunu segmente yakin bir noktadan gévdeyve remns edecek gekilde verlegtiriniz.

Givde fizerinde temas noktasim isaretleviniz, Daha sonra tabla veya testerenin dogrusal

hareketi Hle, komperatdr ucunu flansin hemen altindan gecen bir hat boyunca flerleterck tesierenin
difier kenanna getiriniz.

Testereyi elinizle gevirerek 1garetlenmis olan ilk noktaya komperatdr vocunu bulundugu yere
petiriniz, Olgiilen fark whloda belinilen tolerans limitlerini agmamalidir (Bkz. s, 107 deki Tablo).
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TOLERANS LIMITLERI (mm) Yoo
0 A B C D E ]I S
2000 (.02 (a2 015 0.10 (114
250 0,02 .02 .15 012 (.10 |
300 .02 Q.2 15 015 i, 1
350 0,02 0.03 015 0.15 0.10 5 x
400 .02 003 15 020 (20
450 (.02 0.03 0,20 0,20 .20
S0 {1.02 0,03 0.20 0,25 0,20
550 .03 .03 (120 .25 (.20
600 0.03 0.03 0.20 0.30 0,20
700 0.03 0.04 (.20 0.32 0.30 »
L .03 (.04 (.20 .40 .30 o]
900 0.03 0.05 0.20 0.45 0.30 ‘?
1030 (.03 (.05 (.20 Q.50 (.30
1 1M 003 N (L20 .50 0.30
120 003 RALE (.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
| 500 0.04 0.08 {1.25 0.75 0.40 =
1600 0.04 0.08 0.25 0.80 0.40 =
| T30 0.0 008 25 1.5 (.40
20 L0 .08 025 [.CH) (.40
2500 0.04 0.10 0,25 1.25 0.50 ©) -
2700 | oos | oa0 | 02 125 | 050 w
3000 00.04 0,10 0.25 1.50 0.50

O ,
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ELMASLI DAIRESEL TESTERELER

IV, CALISMA SARTLARI
A, STRIP(LEVHA) KESiMi

YANLEG Al kenarda kinlmalar alugur, DOGRU Alt kenar keskin ve piiriizsiizdiir.

B. SUU VERME

Baz fzel uypulamalar disinda kesim bol suyla vapilmonhidie. Su mikian yeterli oldufo middeige
su basmecitiin dnemi yokur (Bkz. s, 109°deki Tablo).

Tabloda belintilen deferler geleneksel su verme sistemleri (1) Igin gegerlidir. " Golconda
Sistemi " (2] ile suyun testere izerinde daha byi dagilio saflanabildii gibi tablods verilen degerlere
gire 0.1 bla 0.3 arssinda daha az so miktan yeterli olmakiadir, Su miktan, kesilen malzemenin
tzelliklenine, kesim ve tlerleme hizlanna bagh olarak defigim gosterir.

1]
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Testere Capi Su Miktar
Lidak Lidak

mm. min. maks.
200-250 1] 10
S00-400 10 15
450-550 5 i
GO0-625 20 30
T00-750 30 40
S00-900 30 45
1O 1100 40 6l
12001 30 50 75
120016040 0 )
2000 70 120
2500-2700 R 140
3000 490 160

C. CEVRESEL HIZ

Sepmentin hiz, kesilecek tasin sertlifn ve asindinicibik Grellifn gdz Gniine alindrak segilmehdin
Herleme siirati ve gevresel hiz, testere dmriinli Gnemli Giglide etkiler.

Bu nedenle kesilecek uiga uygun (eéevresel iz segimi bivik Gnem  tagimaktader
(Bkz. 5. 110°daki Tablo),




ELMASLI DAIRESEL TESTERELER

TAVSIYE EDILEN CEVRESEL HIZLAR (m fsan )

Malzeme Siandar pevrese] iz (Yiikgek sirli makinnlary
Making giicl
I0-130 HP 120-160 HP
Kuvars omny vitksek granitler 5.0 30
Kuwars aran dilglk granitler w40
Mermer an o -50 B0 o0
Traverlen 45 oy 60 &0 )
Bowm 1aga i 1o G5

Duairezel lestere fapi ve gevrestl izn bagh devirler { dev / dak ) [ geveesel hielar { mf)]

L1 25 a0 A5 &l 45 50 55 il G5 Tk 5 R B )
Ml dewir siimti (dey fdak)
2K 2300 2800 3340 3820 4300 4780 5250 5730 G210
250 1900 2290 2670 3060 M40 3B 4200 43580 4970
£ LI} 1590 |90 2230 2550 2EW 3IB0 3SD0 3E20 4140
350 P30 1620 1990 2180 2460 2T 3000 3270 3350
400 %G (430 16570 (1916 - 2150 2390 2630 2370 3100
450 1060 1270 1490 [TO0D 1910 2030 2330 2550 2TA0
S0 Gl 1150 1340  [530 17X |90 2000 2200 2480
550 a0 040 1220 1390 1560 740 1910 2080 260
600 BDD S50 M0 1270 1430 159D 1750 1%I0 2070
WO 620 BXY 960 |00 12300 1360 1500 1ad0 |TTO 1900 2080 2080 2320 2460
B0 6DD  THD O B4D B0 1070 1190 1300 &30 1550 167 LMD 1910 203 2150
L S50 40 T4 B30 Ol ] Iil'u"ﬂ:l 1270 1380 §49) 1550 1700 VRGG 1900
000 480 57 fiTi Telh  R&0 DE0 (050 IS0 12400 1340 1430 1530 16X (TAD
LoD 430 320 60 &5 TR BT A0 040 11300 BER0 1300 1390 F4B0 (560
1200 400 480 360 620 720 B0O BR) 960 1040 DIIGF  TDRO 12700 1330 [4M)
1300 370 440 510 5o 660 0 T40 RIO ael LG MOS0 LI PR 1230 (330
1400 240 410 480 550 Al10 &80 750 B30 890
1500 33 380 43 30 3 &0 00 76 330
1600 3 I 44X 4300 340 &0 660 T2 T80
1750 2T 3 3ED 40 28 350 0 600 660 TIH
00 240 290 330 3B) 430 480 530 5W 420
2500 190 230 I 30 340 B0 420 460 500

00 1s0 20 250 1\0 320 330 30 420 44D
a0 160 1% 220 280 290 320 3sh 3E0 410
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D. MAKINA GUCD
Makina gilcil testere cap ve kesilecek malzemeve giive defigmekiedir (asagidaki tablo).
Tavsiye edilen glic: KW =HPx 0.736

t cevr Yiiksek haz
Dhiigiile giic Yiiksek giig H0om/s 90 mfs
HP HP HP HP
Granitler

200-250 2 4

JO0-40K) 3 16

450550 12 18

G625 I8 el

T0-T500 25 A5

RO0-900 25 A0

1001 1 (a3 a0 45

1300 1300 T ol

1400k- 1600 55 ]

2000 Y] Q)

2504 %] HH]

2T 5 125

3000 b F50h

Mermerier-Travertenler- Kumtasiar

200-250 2 3
S0E0-400 7 12
450-550 0 X
6H)-625 12 23
T00-T30 1 44 1040 120
R00-900) 25 50 120 150
LO00-1 100 30 65 120 150
[ 200-1 300 40 &0 130 160
14000 | 60H) &l o0
20HHD 65 L]
2500 70 120
2T B FA0
A0 1043 170
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ELMASLI DAIRESEL TESTERELER

E.KESIM HIZI

lledeme hizimin, tavsiye edilen kesim

hizing (cm /dak) uygun olarak ayarlanmasi
Snemlidir.

Kesiti luzi, kesilen yiizey ve bu kesimi
yvapmak igin gegen slirenin Glglilmesiyle
kolayhkla hesaplanabilir,

Ornegin, 2 m. uzunlufiunda ve 10 em yilkseklifinde bir kesim 2 dakikada bitiriimis ise kesim hizn:

Lx H 200 cm.x 10 ¢m -
= = 1000 cm'fdak. olarak bulumuor,
dak. dak.
Tavsive edilen Kesim lizlari:
Malzeme Standart cevresel nz Yilksek hiz
1 2 80-90 m/san
Kuvars oram yilksek granitler 1OLK | 50 200/300
Kuvars oran dilgitk granitler SODFAD0 A00/600
Mermerder 0 200-700 GODYT 50 [ OO0 1 500
0 TO0-1300 BOHNGOH) 15002500 SO00T G000
Q1 300-3000 1O 1 200 | SO0/2500
Traverienler 100 VL SO0 GO
Kum Taglan 3000 10040 GO0 2000
1. Diglik glic ve ok difzgiin ylizey
2. Yilkzek gilg ve kaba yilizey
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F. KESIM DERINLIGI

Mermer ve algi tagi gibi orta sertlikie makzemelerin kesiminde bigak derinlifi bir kesimde
ramamen verilebilir. Ancak asinding (kum tagi-beton ) ve sert malzemelenn kesiminde kesilecek
pargalar 3 cm’ ve kadar tek kademeli kesaim yamlabilir,

Kesim grunit, porfir (kieil tag) pibi zért taglarda 8 mm ve 20 mm’ lik derinlik kademeleriyle
yigplmalidee. Kesim derinligi malzeme sentligi ve kollanlan bigagin dzelliklerine baghdir.

Kesim derinlikleri ve bloZa giris huzlan Onerilen yllzey kesim hizlariyla tcm:fdﬂ}.;_} birlikie
dibgliniilmelidir,

G. BICAK SECIMI
Crzellikle Wgafin kesilecek malzemeye uygun

olmas esasor. Her malzeme grubu kendine has
sertlik ve abresiv Uzellikleri ihtiva eder.

Bigak tipi bu iki Szellikle belirlenir. Bu
bakimdan kesimi yapilacak malzemenin degigmesi-
nin bigak Gmrll dzerinde hayati rol oynadifn unutul-
rurmalidar

Omegin, mermer kesimi igin distinilen bir
bigagin gok daha yomugak bir malzeme olan kum
tasi ile birkag metre kare kesim yapldiktan sonra
asindif pliriilecektir.
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e === =y

Mermerler £ (mm]) Grilig Onerilen bicak

Kristalin 0060 MC O SO0
TOO-HH) i | TO 800
003000 [ ] MC SO0/ 3000 BP

L MC S00/300 HP

Oirta sertlikie 00600 MDM EC TN ]
TO0-200 MDM TOLWEDD
SO0 3O @ % IS oo In0n B

| MDM SO0/ HP

Abrasiv olmayan | 300-600 MDA SO0

Agicak serd T2 MDOMA TS
- 3000 @ MDA S 30K BP

Eil MDNA SO0I000 HP

Abrasiv ve sert 0050 MDA 00600
-5 MDA TOOEND
GO0-3000 ] MDA OO I0N) BP

| MDA O 3000 HP

Kangik J00=-606 MM 300K
TS0 pAM TOURIHN

Granitler L4 Kesim Onerilen bigak
mm derinligi

{mm)

[risk kuvarsh A0H1-E0K) B-10 GP SO0 RN FP
400 15-20 GPO 400 PP
450-80H) 1320 LI A4 500 E00 FP
2500-3000 15-20 G A0 A0S
Stanclar
2500 3000 15-20 GPG 2500 30000 LL
Urun dimilrfil

Forvarsl) (-804 3-5 LELE SO0 FF
40-500 10-12 G 4R PP
2500- 3000 3-12 G0 2 SO0 3000

Kangik A01-50H) G 4S50
SO0-50 GM 550 R0

® Dogiik g M Yoksek gig
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V. Kuru Kesme i¢in Calisma Sartlan

A. Elle Kumandali Disk Testereler

Agamdaki kesim derinlikleri kullamilmalsdir ©
Yumugak malzemeler igin v 20 mm
Sert malzemeler igin : 10 mm
Kesim bovlar ise;

Yumusak malzemelerde + 25 om

Sert malzemelerds 115 em

Kesim siiresi 1se 15 saniye olmaldir: Kesimden sonra bigag sofumasi igin cahsir durumda
10 saniye birakmak gerekir. Kesime bu sekilde devam etmek lazimdir.

Makine giicii: 1.4 - 1,8 kW

Malzemeler L] Cevresel hiz Dairesel nz
mim mis Devir-dakiks

Mermerler — Al taslan 115 G600
188 A0
214 1) 600}
238 3200
288 a0

Ciranitier 158 0080
214 kL] 200
238 2400

B. Sabit makinalar

Cahsma sartlan

Malzeme @ Cevresel uz Giilg
i mis HP

Ashestos 350 50 ]

Kesim hin

Tek plakalar: Ust tiste konutmug plakalar:

350 cm fdak 100 cm Adak

3 = f mm kalinlik 10 em kalinltk
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VI OLCME-KONTROL ALETLERI

A. MIKNATIS TABANL]I KOMPERATOR

B. SU TERAZISI

C. SEGMENT KENAR ACTKLIGI

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

FI1.GOVDE DUZGUNLUK KONTROLU ICIN
GONYE

F2. GOVDE DUZGUNLUK KONTROLU ICIN
MISINA VE HASSAS SKALA

G1, BICAK DEVRI OLCME APARATI

17
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G2. KESIM HIZINI OLCMEK ICIN SERIT METRE VE
KRONOMETRE

H. SEGMENTIN DURUMUNU GOZLEMEK ICIN
MERCEK

l. PARLAMIS SEGMENT

). ACILMIS SEGMENT
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VIL. SORUNLAR VE COZUMLERI

SORUN

cOzUMU

1 » Yetersizlik kesim hiz parlama

1 = ilerleme hizim artirm,

2 « lerleme iz arttirldifinda amper
gok yiikseliyor.

2 » Cevresel him kontrol edin

E-‘;E'ﬁ.k capina gire motor giiciing kontrol
edin.

Kesim hezim kontrol edin.

2.3 Kademeli kesim yapthyorsa elmastann
agilmasi wgin kesme derinlifing azaltn,
ilerleme hyzing arttinm.

2.b Tek seferde kesim yapiliyvorsn
elmaslann agilmas: igin yumugak ve
asindirica bir malzemede kesim vapin
{kumitasi},

%ﬁzﬂlum ulagamazsamiz Set Makini
knik servisini araymiz.

3 » llerleme hiz arttrilibinda testere-
den kvileimiar gikivor elmaslarda

parlama meydana gelivor.

3 = Cevresel huz, makina gliciinil ve kesim
hizem kontrol ediniz.

2.4 ve b nolu gzlimleri uygulayinz,

Ciziime ulasamazsamz Set Makina Teknik
SErVISIni aravine.

4 » flerbeme hi arttrldifimda kesimde
sapma oluyor,

4 & Fesim huwin komeol ediniz,

Bakmz kesim sapmalar,

5 » Kkesim sapmalar

5 & Kestlecek malzemenin tam
sabitlendifini kontrol ediniz.

Bir mastarla bicak diizgiinlifiinii kontrol
ediniz.

Bigagin veunun agilip agilmadifindan
emin olun, Defilse 2.a ve 2.b nolu
gtizlimleri uygulayimiz.

Flang capimin bigak flang capimna uygun
olduundan emin olun.

Yanal kagikh@ kontrol edin.
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SORUN cOziMI

Saftin dikliging kontrol et

Testereyi diindiinin. Biylece sistemli bir
sapma yapip yapmadifim kontral edin,
Efer sapma varsa tekrar geriliminin
alinmasi gerekiyordur. Set Makina'vi
arayiIne,

Kullanilan testerenin kesilecek malzemeye
uygun olup olmadigm kontrol edin,

fy = Diizensiz kesim yiizeyi. t = Yanal kagikh kontrol ediniz.
Radval kagikhir kontrol ediniz.
Flanslan kontrol ediniz.

Flans ¢capim kontrol ediniz,

Gerilimi kontrol ediniz.
Set Makina'yi arayimz,

7+ Kesimde ¢itlama olugmas 7 = Kesimin uygun yapldigim kontrol edingz
Testerenin ditzglinliiiini kontrol ediniz.
Yanal kagikli kontrol ediniz.

Radyal kagiklif kontrol ediniz,

Paralellifi kontrol ediniz.

Milin radyal kagikhfsm kontrol ediniz.
Flanglan kontrol ediniz.

Flans ¢aplarin kontrol ediniz.,

Milin dikligini kontrol ediniz.

Gierilimi kontrol ediniz, Set Makina' yi

AFAYINIZ,
8 = Segmentlerin ¢ok hizh asimmas 8 » Kesim hizou kontrol ediniz.
(segment yitksekliginin zla azalmasi) Cevresel iz kontrol ediniz,

Su miktanm kontrol ediniz,
Makinada agin vibrasyon olup olmadifm
kontrol edimz,

Kullamilan testerenin kesilecek malzemeye
uygun olup olmadifim kontrol ediniz.

9 « Segmentlerde yanal asimmanm fazia 9 = Su miktarim kontrol ediniz,
olmas:, Yanal kagikhif kontrol ediniz.
Paralelligi kontrol ediniz.

Flang caplann kontrol ediniz.
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ELMASLI DAIRESEL TESTERELER

SORUN coOzUMU

Milin radyal kagiklifini kontrol ediniz.
Flang: koentrol ediniz.
Milin dikhigini kontrol ediniz.

10 = Testerenin itmesi. 10 * Segmentlerin Dﬁﬁrlamﬂm g,
asinmadifing ve ¢ ilklenme olup
olmadifini kontrol ediniz.

Gerilimi kontrol ediniz.Set Makina® v
ArAYINIZ,

11 » Kesim sirasimda bicagin varmase. 11 = Bigadin diizgilnliigiinil kontrol ediniz.
Paralellifi kontrol ediniz.
Milin dikligini kontrol ediniz.

Segmentlerin kenar agiklifim kontrol

cdiniz,

12 » Radyal kagikhfin fazla olmas. 12 = Az kesim derinlifii ile yamusak ve
asindirict bir malzeme keserek segmentler
agtimalidir.

13 = Givdedeki catlaklar, 13 = Eger gelik govdede gatlaklar

olugmugsa cotlagin her ikl bagndan 4-5
mm ' lik delik agin.

Eger gatlak cok fazla ise gerilim Kontrol
ediniz, Set Makina® y1 arayimz.
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Katrak lamalan hakkinda devam eden sayfalarda, verimlilifi arturmamzi  nasil
saflayacafiniz iceren pratik bilgiler ve tecriibeler bulacaksiniz,

IL- LAMALARIN KODEANMASL. .......oooiorriiiimmmniiinsnn e innsns saransianane
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IL- LAMA SECIM PARAMETRELERI....oiiivi s iidniesssssss iivisiness s s senans

Eimaslh kesim aletleri tapin senlifine ve agmdimeihi@a gore sekillendirilin. Bu yizden
kesilecek malzeme yada malzeme grubu tamsmak bu sekillendirme ¢ok Snemlidin. Yanhs vada
yetersiz materyal incelemeleri elmash kesiciler icin tehlikeli sonuglar dofurabilin. Burada dzel
diizenlenmis pratik bilgiler bulacaksimz, Agafidaki parametrelerin tiimii se¢imden Snce dikkatlice
incelenip degerlendirilmelidir;

Katrafin tzellikleri;

- Markast

- Uretim yils

- Motor glicii

- Dakikadaki stroke sayis
- Stroke vzunlugu

- Gergi Sekli

Lama dzellikleri:

= Lama uzuniugu
- Lama kalinlif
- Lama yiiksekligi

(Cahsma sartlar

- Max. Blok uzunlufu

- Ort. Blok vzunlugu

- Kesim lum

- Plaka kalinhign

- Lama bagina meveut sofutma

Kesilecek Malzeme Oranlin

A malzemesi %....
B malzemesi %....
C malzemesi %...
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IV.- KESILECEK MALZEMENIN GRUPLANDIRILMASL......oovvvveniinnn,

GRUP MALZEME AD] ORJINI
Group 1 Carrara ltaly
Crystalline Fil fila Algeria
marbles Whites Turkey
Sivec Yugoslavia
Whites Giresce
Blue crystal Portugal
Group 2 Ekeberg Sweden
Marbles Rose awrora Portugal
of medium Arabescato Ialy
hardness Perlato [taly
shrasivenssy Ficrre bloue Belgium
Oinix Pakistan,
Turkey, lran..
Chiampo [raly
Macacreme Portugal
Group 3 Black marquina Spain
MNon-abrasive Botticino [taly
hard marbles Tardoz Hungary
Comblanchien France
Trani fraly
Jura Germany
Lioz Portugal
Kirmenjak Yugoslavia
Group 4 Tinos Oreece
Hard and Serpentino Italy
nbrasive marbles Verde Viena (quartzif.) Portugal
Zielona mariana Palogne
Lanizza Greece
Group 5
Limestones
High abrasive Pont du Gard stones France
Buodrak Ruzsia
Abmsive Muschel Kalk Drifferent origins
Travertines Different origins
Vaurion stones France
Mofi-shrasive Hauteville stones France
Viatzo Bulgans
Eanfanar Yugoslavia
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V.- LAMA OZELLIKLERL
MAX, BLOE UZFLINLUGL
MAKINE TUORD MALTFEME
YATAY
360 MM STROEE MERMER
YATAY
500 MM STROKE MERMER
YUMUSAK
MERMER
SERT
ALTLOMERA
YaTAY
T MM STROKE MERMER
YUMUSAK
MERMER
SEET
AGLOMERA
YATAY
HOO MM STRORE MERMER
YUMUSAK
MERMER
SERT
AGLOMERA

Lama OF

SEG, MESAFES]
SEG, DIZiLIMI
SEG 5AYTS

SEG. MESAFES]
SEG, DIZILIMI
SEG SAYIS

SEG. DIZILIMI
SEG SAYIS]

SEQ, MESAFES]
SEG, DIZILIMI
SEG SAYIS]

SEG, MESAFES]
SEG. DIZILIMI
SEG SAYIS]

SEG, DIZILIMI
SEG SAYIE]

SEG, MESAFES]
SEG, PIZILIMI
SEG SAYIS!

SEG, MESAFES]
SEG, DIZILIMI
SEG SAYI1S]

SEQ. DIZILIMI
SEG SAYISI

SEG. MESAFES
SEG. DIZILIMI
SEG SAY1S!
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YUKARIDAK] TABLODA SEGMENT SAY1S! VE SECMENT MZILIMLERI STANDART BIR SEKILDE VERILMISTIR.
PRATIKTE ISE BU KARARI TEKNIK DEPARTMAN VERIR. BU SECIM MAKINE MARKASINA CALISMA

SARTLARINA VE KESILECEK MALZEMEYE BACGLI OLARAK DEGISIR.
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V1- LAMALARIN STOKLANMASI. ...............

Yakin zamanda slinmy lamalar efer kisa stirede kullamlmayacak ise diiz ve kuru bir zemin
iizerinde stoklanmaly, tercihen orijinal ambalaji kullamimabidir, Paslanmay: orijinal ambalajs
engelleyeceknr.

VIL- MONTAJ KONTROLLERI ........ccocoviiinnnniiinnns
Asagidaki noktalar montajdan dnee kontrol edilmelidir;
— v = = Niagalarin iyi cabfti@indan emin olunmah— — — — —

Masalardaki eklem mil baghkian rahat hareket etmelidir. Miller eer gerekli ise temizlenip
dikkatlice yaglanmahdir. Gerilimin verildifi tarafiaki magalann yarnm ay parcalan temiz ve yagh
olmalidie. Bu onlann korunmasi saglayacaktie Mimkilnse grafit vag kallanlmalidr,
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KATRAK LAMALARI

— — —-Hidrolik gerilimin tam anlamiyla islevinin Kontrolii— — — —

Gierilim anghtarlan ve serbest pistonlar digiik basing alunda (2 ton) 2 tur attitidmali. Tel firga
kullanarak, anahtarlann fst ve alt pargalar temizienmelidie. Daha sonra bu tenuzlenen pargakar
dikkatlice greslenmelidir.

= — =Tnkozlarin Kontrolili— = ==

Takoziar pash yada ¢atlak girlinityor olmamalidir. Efer gerekiyor ise metal bir kaziyvier ile
dikkatlice tenuzlenmelidic. Tokozlann paralefligi vaklasik olarak 002 mm tolerans igerebilir,
Bu tolerans limitleri igerisinde olabildifince hatasiz olmalidir,
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VI .- LAMAMONTAJL..........oniin,

Lamalann Omridl ve kesim kalitesi lamalann makineye montajindaki dofrulufia ve dzen
gosteriimesine baghdir. Kesim bagladifinda dofru montajin faydalan da ortava qikacakir,

ALK LAMA MONTAJI

L- iLK LAMANIN YERLESTIRILMESI

Hk lamanm makine dizerine koyulaca@ yer diger lamalar igin referans noktasi olacadindan
cok Gnemiidir,

2- LAMA MASA AYARLARI
Vida ile ayar yapilirken lamamn orts noktas: (vikseklifin vansi 180 mm'2) maganin o
noktasindan 10-13 mm yukanda olmabdir. Bunun amagi hidrolik veva mekanik basing altindaki
lamanin sefiminin kesim esnasinda pozitif olarak kalmasini saglamaktr.
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3.- LAMANIN YATAYLIGI VE KONTROLU

Lamalar dofru monte edildifinde, kesim diizlemine tamamen pamlel bir dilzlem olarak
hareket edecektir, Asafudaki verilen sekilde effin olarak takilmug bir lama gisterilmektedir.

11k lama takaldiktan sonrn sadece lamanmn yatayhi defil makineninde yatayhfi su terazisi ile
kontrol editmelidic. Bu iglem tiim lama Smril boyunca giivenli kesim saglayacakur,

4.-LAMANIN PARALELLIGI VE KONTROLU

Lamamin paralelliginin kontrolih yapilirken komparatdr kullambr, [k lamanin orta
yilkseklifine konur ve makinenin yavasca hareket ettirilmesi ile son nokta ve ilk nokta arasindaki
deger okunur. Boylece lama wrunlugu ile stroke mesafesi egitlenmiz olur. 1 ve 2 noktalar arasindaki
deger farki 0.15 mm den fazla olmamahidir, Efer bu miktar 0,15 mm den fazla ise magalardan ayar

vapimaldr,
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Masalann kavdinlacag miktar hesaba so formill kullandarak vapalir;

Dt = (Lama Uzunlugu / Stroke mesafesi) X okunan komparatr defen

Omek;
Lama uz. A0 mm
Stroke mesafes SO0 mim

Okunan komp, Deg. 0.5 mm

Dt = (40007500 x 0.5 = 4 mm kaydirma Slgiisd.

5-LAMANIN DIKEYLIGI VE KONTROLU

Lamamn dikeylifimin kontrofii komparatiic veya difz bir mastar ile Olgiilir.  Sekildeki gib
yerlestirilen komparatir dikey diizlemde hareket ettinlir ve 1, 2 noktalanndoki degerler Glgiilirn
Bu iki nokta srazindaki deger 0,02 mm yi gegmemelidir,
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B. MGER LAMALARIN MONTAJI
l.- LAMALARIN POZISYONU

llk lamamn diizgiin ve kontrol edilerek montajindan sonra diger lamalarda aym method
izlenerek monte edilir. Montaj esnasinda her lama ve takorun temiz olmasina dikkat edilmehdir.

2-TUM LAMALARIN DIKLIGININ KONTROLU

Sekilde gtirildiigil gibi her 2 yada 3 [amadan sonra lamalonn diklifinin kontrold aym yol
izlenerck kontrol edilmelidiv, Monte edilecek en son lamaya kadar aym yol izlenerek lamanlann
diklik kontrolil yapilmalsdar,

3-GERILIM ONCEST LAMALAR

Lamalara gerilim verilmeden dnce Ozel masa anahtan ile maga vidalan sikilir. Yerlegtirilmig
lamalar yeteri kadar gerdirilir (5 tonu gegmeyecek gekilde). Ve gerilim Oncesi dikligi ve paralellifl
kontrol edilir.

134




KATRAK LAMALARI

4-LAMALARIN GERILIM ALTINA YERLESTIRILMESI

Lamalar diizglin ve kontrolli bir sekilde montaj edildikten sonra son genilimleri verilir.
Bu gerilim su sekilde uygulanmalidar;

Makine tiirii lvgulanac ilin
Hafif makineler 29 ton
Giilchii makineler B 16 ton

Uyvgulanacak gerilim lamalar fizerine pozitif sedim verecekti,

5. MASALARIN KONTROLU

Magalann ¢ekic kullanarak gekildeki gibi son pozsyonlanm almalan saglanie Bunun amac
gerilimin tam anlamiyls lama fizerine iletilmesini saglamokur. Bu iglem gok yavas ve dikkntlice
vapilmalidir
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6.- LAMA MERKEZINDEKI POZITIF SEGIMIN KONTROLU |

Misina veya ince naylon bir ip vasitasy ile lamamn sefimi sekildeki gibi kontrol edilir, |
Lamamn iki vcundan sabitlenen misina gepdivilin. Lamanin orta noktesindaki  misina ile lama
arasindaki mesafe Olgiillle. Bu islem lamanin segmentsiz list yllzeyvinde yapilmalidir.

a- DOGRU MONTAJ

Lama Gzerine verilmis seffim agisi lamamin merkez noktasinda gsekildeki gibi gmiilir.
Bunun anfami, kesim hizmnm ardmasi, kesim kalitesinin yikselmesi ve Ozellikle sert malzeme
kesimlerinde iyi sonuglar alimmasi demektir,

_._.—.—_.__..i'____.___.,__. -

S s — . s . B Bk b N Ty vy

Do bir gekilde verilmig gerilim ias igerisinde galigan segmentlerin ok kisa bir siirede
keskinlesmesine yol agacaknr, Bunun sonucu olarak da segmentler diizgilin bir sekilde agilacak ve
sapmalar meydann gelmeyecektin
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b.-YANLIS MONTAJ

Agafidaki sekildeki gibi monte edilen lama ¢alismadan Gnee herhangi bir pozinl sefime sahip
dedil ise caligma sartlannda negatif sefim alacak ve bu kesim kalitesini ve performans: etkileyeceknr.

e.-LAMA MERKEZINDEKI SEGIM ORANLARI

Gienel kural olarak lamalara agaghdaki verilen tablodaki deferlerde pozitif sefim
veritmelidir.

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 2.0-2.1 2.2-2.4
3000-3199 2123 2.8=5.6
3200-3390 2.3:2.4 2.6-2.7
3400-3599 2425 2.7-29
3600-3799 2.5-2.7 2.9-3.0
3800-3999 2.7-28 3.0-3.2
40K00-4199 2.8-3.0 3.2-3.4
4 20K0=4359% 3.0-3.1 3.4-3.5
AA-4 500 3,1-3.2 3537
4600-4799 3.2-3.4 3.7-3.8
A800-4999 3435 3.8-4.0
5000-5199 1.5-3.7 4042
5200-5399 3738 4243
5400-5599 3.4-3.9 4345
S600-5799 3.04.1 4.54.6
S800-6000 4.1-4.2 4648

Yukaridaki sefim oranlari yetersiz bulunur ise montaj kurallanna uygun olarak bir miktar
artinlabilir. Bu degerler minimum degerlerdir.
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b-YANLIS MONTAJ

Asafndaki sekildeki gibi monte edilen lama galigmadan Snce herhangi bir pozitif sefime sahip
defil ise cahisma sartlanndn negatif sefim alacak ve bu kesim kalitesini ve performansi etkileyecekiir.

c.-LAMA MERKEZINDEKT SEGIM ORANLARI

Genel kural olarak lamalara aga@idaki 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
2800-29599 2.0-2.1 2.2:04
3000-3199 2.1-2.3 24-2.6
3200-3399 2.3.24 2.6-27
3400-3599 2.4-25 27-2.9
3600-3799 2.5-2.7 2.9-3.0
IR00-39949 2.7-2.8 3.0-3.2
4000-4199 2.8-3.0 3234
4200-4399 3.0-3.1 34-35
4400-4 599 3.1-3.2 3547
4600-4799 3.2-3.4 3,7-3.8
43004900 3435 i8-40
SO00-5199 3,537 4.0-4.2
5200-5399 3.7-38 4,24
5400-5599 1.8-39 4.3-4.5
5600-5799 3.9.4,1 4.5-4.6
SRO0-6000 4.1-4.2 4.6-4.8

Yukaridaki sefim oranlart yetersiz bulunur ise montaj kurallarina uygun olarak bir miktar
arttirlabilic. Bu degerler minimum deferlerdir.
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7T-LAMALARIN GERILIM ALTINDA DIKEYLIGININ YATAYLIGININ VE
PARALELLIGININ KONTROLU

Yukandaki islemler tamamiandikian sonra ilk ve son montaj yapilan lamalann dikeyligi
vatayhgr ve paralelhifi kontrol edilmelidir. Bu son kontrol Snemlidir ve ¢ahgma baglamadan nce
mutlaka yupilmalidir.

B-LAMALARIN SIKILASTIRILMASI

ik montsj ve kontrol iglemlen tamamlandiktan sonra asagidaki gibi lamalar ve takozlar
sikalastinimaldr,
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9.-50N KONTROL

Son kontrolde monte edilen lamalann kalinhgimn Slgiitmesidi. Bu 8lgtim lamatann dist ve alt
nokulanindan yapilmahdir.  Bu son iglem gekilde gistenldigi gibi her montaj sonrasinda
yapilmalidie. Sekilde verilen dirt noktadaki dlglim ayni olmalidir,

I . ———)

IX.- KESILECEE BLOGU OZELLIKLERT ... .ooooiiiiiiiiiiiieiiiiiiesas
1.- BLOGUN SEKLI

Kesilecek olan blogun geklinin dilzgiin ve olabildifince gekilli olmas: tavsiye edilir.
Sekli dilzgiin olmayan blok kesimi, lama {izerinde titresime sebep olur bu ise segmentlerin
normal agimamasing neden olur.

2.-BLOK UZUNLUGU

Segmentler aras mesafe ve segment sayist olabildigince birbirine wyan blok uzunluklan
hesaba katlarnk yapilic. Bu yilzden blok uzunlugu ¢ok tnembi bir parametredir. Bu sayede segmentler
dogru bir bigimde acilir ve Gmriinii normal olarak tamamiar.
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X. BLOGUN SABITLENMESE. .....ocoviiiieisiisissservsssssessnsrssss

Blogun saglam ve kusursuz sabitlenmesi gereklidir. Clinkil pratikte bunun anlanu vibrasyonun

applmas, digik agymma, ve yiksek kesim hizidir. Bu parametreler ancak blok sabitlenirken
gisterilecek 6zene bagh olarak defizir

X1 . KESIM TEENIKLERI

KESIMIN ILERLEMESI

Kesime dilslik hizda baglanmalidir, Cok kisa bir slire sonma segmentler keskinlegecek ve vavag
yavas bu hiz artarak normal kesim hizi elde edilecektir. Bu hiz tiim blok bitene kadar devam eder.

2.- KESiM PLANI

Aym Szellikteki taslarla vapilan kesimde optimum sevivede avm hizlar elde edilebilir,
Bu ocak ile ilgili bir duremdur. Birbirini izleven birgok farkh malzemede bu biyle olmayabilir,
Kesilecek taga bafli olarak besleme wve kesim him defisebilin. Kesilecek malzemenin kesim
planlamasi ¢ok iyi ve titiz bir gekilde yapilmaliche. Siirekli ayni malzemeyi kesen makineler igin
planlanma gok Gnemli degildir. Sadece kesim yapilircken blok boyutlan iyi tahlil edilmelidir, Farkls
bir ok malzeme kesen makinelerde ise tmsin sertlifine ve asmdinalifng gore planlama yapillmahdir.

140




KATRAK LAMALARI

3- KESILECEK MALZEMENIN AYRILMASI

Ceiithi titndeki malzemeler aym makinede neredeyse her zaman aym lamalar ile kesiliyor iken
asih ideal gizim 2 veva 3 farkh lama grubo kullamidmahidie Bununla beraber mantiksal olarak
kullamlan 1 set lamadir, Onceden kesilecek malzemeyi ayirmak sonug verici bir islemdir, Bu ayirma
iglemi sertlige ve asindincihifa gre yapilie Bundan baska dalis hoze her malzemeye glre ayrilmg
olacak yumugak veya kristal, sert veya yogun vapilara gire farklh optimum hizlar elde edilecektir.
Materyale uygun segmentler kullamiacaktr.

L.MAKINA GUCU VE TORE
Makinelere 2 ye ayirabiliriz;

-Yavas makineler
- Hizly makmeler

Bu iki tiir makine stroke vzunluguna ve stroke sayisina gore aynlr, Frekans: S0.000 ve agaf
olanlar yavag, 530.000 de yukan olanlar hizli makine olara adlandinlir. Bu frekans hesaplamas: stroke
wzunlugu ile dakikadaki stroke sayisimn ¢arpilmas: ile bulunur,

2-50GUTMA

Kesim kalitesi ve lama Smril igin sofutma gok dnemli bir faktGrdiir. Suyun miktan ve dagilim
cok iyt avarlanmahdir. Aynca ¢alisma esnasinda kiiglik malzeme kiigiik malzeme pargalan ve gamur
su iperisinde bulunmamalbidir, Yumusak ve ivi bir gekilde aken saZlanmalidie. Agafidaki tabloda su
mikiarlar verilmistir.

3-ILERLEME HIZI

Kesim hizinda baghea parametre makine hiadie. Fakat bu hiz sadece saatte yapilan {iretim
anlamina gelmemelidic. Segmentlerin tyi agilmasina ve bunun sonucu olarak da kesimin kalitesinin
ivi olmasidir.

Her kesimde kesim hiz segmentin kalitesine baglh olarsk artar yada szabr. Tm parametreler
dogru ve uygun olarak vapilsa dahi segment kalitesi ditglk ise kesim hiz ve kalitesi de dilsecektir.
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Makine tiiri Yavas Makineler Hizh Makineler
Stroke nruniugo 350 (K] 5000 520 S0 S40) T TAi) R
Stroke sayms B 80 ] b3 126 120 105 10 [ 10
Frekans ZER00 32000 S0000 24200 GO G4R00  TAS00 TETS0 SROOO
Sep. Do, Hin misn 0.96 1.07 133 147 200 2116 245 263 293
Lama bagina dikgen giic
HPlama
20-30 segmentli 1-1.5 | .5-2.000
30-40 segmentli 1.5-1.8 225
40 dan fazla seg. 2-22 253
Lama basinn olmasy LDk T-8 Q.0
Gereken su mikiar
Minimun hiz cm'h
Mermer 10-18 10-35
Traverien i5-22 2540
Lime stone 1225 20-30
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XIL- OLCME VE KONTROL.................

1.- Kompretir ile paraleflifinin kontrolii ( manyetik tabam olan kompratGoler kullaniimali)
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5.- Mizina ile lama merkezindeki sefimin Slgiilmes
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9.~ Cetvel yardimu ile plaka Gzerindeki sapma kontroli

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

SORU SEBEBI KONTROL NOKTALARI  COZUM
Lama sonundaki | segmentin -Lama yataylifim kontrol ediniz.
Fazln aginmast
Lamamn heriki ucundaki seg. | Daha fazla -lik ve son segment mesafesi ilz blok boyutlarms
QSIS karsilastirnes.

-Lama iizerindeki sedim oramm kontrol ediniz.
-Hidrolik gergivi kantrol ediniz

- SET MAKINAYT araymiz.
Lama merkezindeki segmentlerin -Sepmentler aras: mesafe blok boyutuna giire gok
Fuzla fazladur.
ASIMmasi -Lama fizernde sfin sefim vardr

-Sofiutma yelersiz yapiliyordur,
-Soguima sistemlerini kontrol ediniz. Suyin
veterii ve iyi dagildigim kontrol ediniz,

Segmentler kusa sirede bitiyor “Yetersiz sofutma olup olmadifin kootrol ediniz
is0 - Suyun temizlifing kontrol ediniz,

-Blogun hatah yerlestinilip verlestirilmedigin
kontrol ediniz,

-Kesilen malzemeyi kontrol ediniz. Segmentin
uygulugunn bakin.

-Makinede kesim esnusin titregim olup olmadigin
kontrol ediniz.

-SET MAKINAY] arayimz.

Segment yilzeyleri efn olarnk -Lamalarda agin titresim olup olmadi@m kontrol
Agiiyor ediniz.
150 <Lama segimini kontrol edimiz

-Lama gerilimini kontrol ediniz
«Clergi sistemini kontrol ediniz

SSET MAKINAYT arnyimiz
Kesimde sapmalar meydana -Lamalann dikeylifing, paralelifini ve sefimini
gelivor ise kontrol ediniz

-Sefim eksik ize lamalarin gerilimini ve dig
metkezli olup olmadifim kontrol ediniz.

-Gerilim sistemini konrol ediniz

-Blok yerlegtirme islemini kontrol ediniz
-Segmentler kirelmig olabilir againdiner bir
malzeme ile bilenmelidic (andezit, beton olabilir)
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2.5 mm KATRAK LAMALARI

“TEKNOLOJI”
— B

KONU: 2.5 mm KATRAK LAMALARI

19335 yilinda DIAMANT BOART tas endilstrisi icin ilk KATRAK LAMASINI fireterek bu
sektbrde Snemli bir geligmeye dncillik etmistir. O tarihten itibaren lnmalardaki ve disklerdeki
geligimi, elmas tel kesim yintemberinin kesfedilmesi izledi.

1957 yilinda ilk segmentli yatay ¢aligan bugiindin ilk katrag, kum katrag ilekargilagtunldifinda,
kesim hizmin 34 emvh dan 10-12 emvh ikt gonildii, Bu hie eskiye gire 3 kat daha fazls idi.

L1977 yih, Carrara pazannda yapilan galigmalarda elmasl segmentlerin Snemi ortaya koymus,
DIAMANT BOART" o tizel bu teknoloji sentetik elmasin performansim o tirihe ghire en optimum
seviyeye gikarmug ve kesim hizlanm 20 em/h in tzerine tagimist,

Bugiin ise DIAMANT BOART izledigi dogru politikalar ile 1 mm ince segment ve givde
kullnnarak yeni nesil ince lamalan diinya mermer sektSiriine sunmakta Sncd kurulus olmustur.

Ince lamnnin Szellikler;

Citiwde kalinhgh 1 2.5 mm
Yiikseklik : 180 mm
Segment kalinligi r4-42

Yeni nesil lamalanin standan lamalarn karst en Snemli avantaji gergek kesim kalitesi ve blok
bagina saglachd ek plaka kazancidie( Bkz Sekil 1)

Ince Lama lle Standan Lama Kargilastinimas)

Standant Lama (4100 mm x 180 mm x 3,5 mm 5 - 5,3 mm seg kalmbigs,
Ince Lama (4100 mm x 180 mm x 25 mm 4 -4.2 mm seg kalnlig

( Ince Lamalarda kullanilan segment gbvde kalinligindan dolayr 1 mm daha szdir.)

200 mm kalinliginda kesim yapar ve 70 adet lamals bir makine kullanir iselk yukandaki kalinhk
farkindan dolays 70 mm yaklagik 3 plaka kazancimiz olur,
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70 mcdet lama x 3.5 mm (standar lama kalinlig) : 245 mm
70 adet lama x 2,5 mm (Ince lama Kalinligi) $175mm

245-175 mm : 70 mm
70 mm fark kalmbik /20 mm tag kesim kalmbifs +. 3,5 adet fazla plaka
Bu katragn ortalama %80 venm ile galigufim dilgtinir isek;

70 x %30 - 56 adet 3,5 mm standart lama
70 + 3.5 x %BE0 : (58,8) 58 adet 2,5 mm ince lamn

Yukarids yapalan bu iglemin anlami 2.8 adet fazla plakadir, Yani her kesimde 2 adet ek ola-

rak fazla plaka elde edilmis olur,
+*#=%{noe yeni nesil lamalarda standan magalar takoziar kullanilabiliv bu yiizden de ek bir

malivet getirmez***#*{Bkz Sekil 2)
BASIT BiR HESAPLAMA iLE:
250 metre til kesim Omrll olan lamalar yukandaki hesaplamalar igifinda, kollanic
firmayn 5 adet blofun Gzerinde bir kar salayacaktir ki bu gekici bir kazangur.
250 metre till /1.6 metre {ort. Blok yilksekligi) = 156,25 adet blok kesimi yapildiginda;
Her blokia 2 adet plaka kazancimiz hesaplanusuk;
156,23 blok sayvist x 2 adet ek plakn  : 3125 adet ek plaka kazancimuz olur,

312 plaka x (2,5 metre ort. vzunluk = 1,6 metre orl. Geniglik) - 1248 m* plaka

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

Eger kesmis oldufunuz tag daha degecli ise aym ybntemle:
1248 m* x 75 euro/m? : 93.600 Euro luk ek bir kazang elde edersiniz.

*=2 By hesaplamalan kendi firmamzin galigma kogullaring ve sang fiyatlarma uyarlayip kendi-
nizde hesaplayabilirsiniz. ***

Yukandaki hesaplamalarin tiimdl 70 lamab bir katragn %80 verimle 56-58 lamann
kullamImasiyla hesaplanmstir. Bu rakam kullanacaguuz lama adetine gire artacak ya da azulscakur,
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2.5 mm KATRAK LAMALARI

DIGER AVANTAJLAR

= Elekirik enerjisinden tsarmf.

* Makine ¢alisma yilkiiniin azalmass.

» Kesim sonucn daha nz torte Grkag.

« Daha ivi kesim kalites: ve luze

= Koynnkinma tek sefer yapildifh igin tebrar kaynaklamadan dogan risklerin timamen onadan kalkmasye

DIAMANT BOART VE SET MAKINA defismez standart kalitesi ve kararl bir sekilde
geligimini siirdiiren proses {iretimi ile bugiin bu yeni teknolojiyi Diinya pazarlan ile aym zamanda
Titrkive pazannda uygulamaya hazirdir,

29 mm 3.6 mm 27 mm
% Toplam™, lama opla
kafsmlik kalnhii kalends
,-’}'\T . o i larma kalinld
\ 5 _.'!..-_' cam ,--"',T
/ ::‘E‘r""'l:ﬁ _ 2.2 e Takoz kalinld
alrilid
; b
. f
.l_...r'1 .-"'-. /" j_‘,.-'"‘
1 mam 0.85 mm h .
b
ok axTg
2em mahnm 2 om piaka kal
Ix__ =l %, _,_,__—-ﬂ"'d_' 4.2 mm soke ealihge
5.5 mm sokat kahnl

3.5 mm kalinbifinda Lama igin 42 adet lama | katraa montaj edilir ise 41 adet takoz 42 wdet
lama kullanile: 42x29 mm (op, Kal.) = 1.218 mum toplam kalinlik - 22mm (] adet takoz ) = 1196 mm
toplam kullandan geniglik,

2.5 mm kalinhi@nda Lama igin toplam kullamlan genislik 1196 mm ise;
1196/27 mm (Toplam Kalinlik) = 44.29 adet 2.5 mm lama kullamiabitecektir.
DOLAYISIYLA 2 ADET LAMA FAZLA KULLANILACAKTIR.,

SET MAKINA TIC. LTD. STI
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