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Endiistriyel tag sektoriinde kesme iglerinde kullanilan ekipmanlar arasinda en
cok kullanilan kesme araci elmasli dairesel testerelerdir. Bu testerelerin
makine sartlar, tasarim ve caligma parametreleri, kesilecek kaya ozellikleri
kesme verimini 6nemli derecede etkilemektedir. Bu ¢alismada, genel olarak
elmasli dairesel testerelerin kesme ve tasarim parametreleri agitklanmistir. Bu
parametrelerin talag olusum mekanizmasi ile iligkisi belirtilmistir.

Anahtar Sézciikler: Dogaltag Kesme, Elmasli Dairesel Testere, Talas
Olusum Mekanizmasi ‘

DEFINITION OF DIAMOND CIRCULAR SAWS IN STONE
CUTTING AND MECHANISM OF CHIPPING FORMATION

ABSTRACT

The most frequently used cutting tools in the cutting process of marble
industry are diamond circular saws. Machine conditions, design and
operating parameters, properties of cut rocks significantly influence cutting
performance of the saws. In this study, cutting and design parameters of the
diamond circular saws are explained. The relationship of these parameters
with the mechanism of chipping formation is established.

Key Words: Stone Cutting, Diamond Circular Saws, Mechanism of
Chipping Formation.

1. GIRIS

Mermerlerin yapi ve kaplama malzemesi olarak kullanimlari giin gectikge
artarak yayginlasmaktadir. Islenmemis bloklarin ve molozlarin mamul
(levha, plaka, fayans vb.) hale doniistiiriilmelerinde kesme araci olarak celik
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lamalar, dairesel testereler ve elmas teller kullanilmaktadir. Bunlarin
arasinda endiistriyel olarak en ¢ok kullanilani dairesel testerelerdir. Ciinkii,
birim zamandaki {iretimlerinin yiiksek olmasi ve degisik boyutlarda
tiretilebilme kolayligi avantajlaridir. Biyiik miktarda tiiketimi olan bu
kesicilerin iyi taninmast, kullaniminda dikkate alinmasi gerekenler ile kesme
isleminde talag olusum asamasinin anlagilmasi pratikte dogan sorunlarin
giderilmesinde ve maliyetlerin diistiriilmesinde onemlidir.

Diskli kesicilerin ilk iiretimine ve kullanimina 1854°te Paris’te baslanmustir.
1863’te Amerika’da yapilan caligmalar basarisiz olurken 1885’te Fransa’da
ilk bagarili caliyma gerceklestirilmistir. Bu diskin ¢api iki metre kadar olup,
celikten tiretilmis ve soketteki elmaslar 0,8 karattan biiyiik secilmistir. Elmas
taneleri bakir soketlerin icerisine agilan deliklere yerlestirildikten sonra
elektrik arki ile sinterlenmistir. Soketlerde 0,75 mm’lik elmaslar yiizeyde
kalarak kesme saglanmustir. Ancak, soketlerin kesme islemi sirasinda
koparak firlamas1 tehlike yaratmigtir. 1930°lu yillarda, toz metalurjisi
tekniklerinin gelistirilmesi ile birlikte sinterize soketlerin iiretimi ve diskli
kesicilerin kullanimi daha da artmustir [1]. Diskli kesicilerin ilk tiretiminden
giinlimiize kadar gegen yaklagik 150 yillik siire¢ sonunda, mekanik
dayanimlarni daha yiiksek diskler, kayac tiirlerine uygun yiiksek Omiir ve
verimlilikte soketler ile daha dayanimli kesme makineleri gelistirilmistir.

Degisik aragtirmacilar tarafindan elmasl dairesel testereler tizerinde yogun
olarak durulmustur. Kesicilerin tasarim ve geometrisi [1], kesicilerin kesme
modu ve kesme mekanizmalan [2,3], kesicilerin asinma modu ve prosesleri
[4,5,6], kesicilerin kesme verimi ve kesilen kayag¢ ozellikleri [7,8,9,2,15]
konularinda arastirmalar yapilmigtir.

2. KESME ISLEMi PARAMETRELERI

Dairesel testerelerle kesme islemi kaya¢ — makine — kesici arasinda olusan
etkilesimler sonucunda gerceklesir. Kesme isleminde kaya¢ ve Kkesici
ozellikleri yam sira makine c¢alisma degerleri de olayr oldukga
etkilemektedir. Bu parametrelerin etkilesim sekilleri Cizelge 1’de
goriilmektedir.

Kayac kesme endiistrisinde makinenin yapisal durumu ¢ok 6nemli olmasina
ragmen pratikte verilen onem yetersiz kalmaktadir. Etkili ve diizenli
makinelesme kurulmadik¢a, hatta uygun soket ve matriks (testere) se¢imi
yapilmis olsa dahi, en uygun sonucu almak miimkiin degildir. Etkin ve
verimli bir kesme diizenegi i¢in makine pargalarindan flanglarn,
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rulmanlarin, kizaklarin, kasnaklarin, hareketli parcalarin kullanimina ve
bakimina dikkat edilmelidir.

Tabloe 1. Kesme prosesi elemanlarinin etkilesimleri [2].

KAYAC MAKINE TESTERE
Materyal Yapi Sogutucu Sivi Soket Disk
* Tane biyiikltigi | * Dayanim * Basing * Geometri * Geometri
Oransal | * Sertlik * Titresim oran1 | *Akis Miktart | * Yapi * Montaj
Etkilesim | * Gevreklik Calisma Ayarlar * Tane cinsi * On gerilim
Geometri * Kesme derinligi * Tane boyutu * Gerilim
* Tespit (Baglama) | * Kesme hizi * Cevresel hiz | * Konsantrasyon
U
isleme * Kuvvetler olusumu * Kesilen parganin titresimi
Degerleri | * Kontak bolgelerinden 1s1 dagilimi~ * Makinenin titresimi
Degisimi | * Statik disk burulmasi * Diskin titregimi
U T
KAYAC TESTERE
Cahsma Dis Yiizey Olcii Hassasiyeti Soket Disk
Sonuclar | * Piirtizliiliik * Yiizey Duizlugii | * Elmas tane aginmasi * Gerilim durumu
* Kenar Piriizligii | * Paralellik * Matriks agimasi

Kesme diski iizerinde titresim miktarini saptamak icin degisik caligmalar
sonucunda disk geriliminin yiiksek olmasinin, kesme yoniinden sapmalara
[2] ve gii¢ tiikketimini arttirarak kesme veriminin diismesine neden oldugu
gozlenmistir [1].

Operatoriin tecriibesi disk performansi iizerinde gozle fark edilir bir etkiye
sahiptir ve anilan parametreler i¢erisinde oldukga biiyiik 6nem tasimaktadir.
Operatoriin gorevi makine performansindaki degismeleri aninda fark edip,
makine yonlendirmesini yaparak {iretimin daha- verimli olmasini
saglamaktir. Kesme parametrelerinin en Onemlilerinden birisi de kesilen
kayacin fiziksel 6zellikleridir.

Farkli tipteki kayaclarin sira ile kesilmesi hem testere omriinti hem de verimi
arttirir.  Bu  islem karmasik olmasina ragmen, aymt soketle farkli
kombinasyonlar yapilarak sert, yumusak asindirict veya goreceli olarak
asindirict olmayan kayaclarin kesimi disk performansint ve dmriinii arttirir.
Diger taraftan, yumusak bir kesme diski once asindirict bir malzeme
kesilerek acgilmalidir (bilenmelidir). Aymi tasin siirekli kesilmesi yerine,
farkli tipteki taglarin belirli bir diizen ile kesilmesi disk omriinii daha da
arttirir.
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3. TALAS OLUSUM MEKANIZMASI

Diskli kesicilerle kaya¢ kesme iglemi sirasinda kayag¢ yiizeyinden tanecik
koparma (talas olusumu) olay1 kesici u¢ (soket) ile kayag yiizeyi arasindaki
mekanik darbelerin etkisiyle meydana gelir (Sekil 1).
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1) Talas ve matriks arasindaki siirtiinme 4) Kayac ve elmas tanesi arasindaki siirtiinme
2) Slam ve talagin matriksi agindirmasi 5) Plastik deformasyon
3) Birincil talas olusumu 6) Elastik deformasyon

Sekil 1. Mermer kesme prosesinde talag olusum mekanizmasi [2].

Sekil 1'de goriildiigli gibi kayag yiizeyi ile yalmizca elmas tanesi / taneleri
temas etmektedir. Talag olusumu sirasinda matriks kismi asla yiizeyle temas
etmemelidir. Yiiksek cevresel hizlarda (V¢ = 65 m/sn) bilenmis soketlerle
kesmede, kuvvetin etkisiyle kesici elmas ucunun 6n kisminda catlaklar
olusur, ince kayag partikiilleri (talas) kayactan parcalanarak ayrilir, buna
“primer ¢atlak olusumu” denilir. Kesici ucun alt kisminda ise yiiksek basing
yigilmast olusurken, kesici ucun arka kisminda basincin bosaldigt (kalktigi)
bolgede ¢ekme gerilimi olusur, boylece kayacin dis yiizeyinde c¢atlaklar ve
lokal tahribatlar meydana gelir buna da “sekonder catlak olusumu” denilir
[2;10].

Talas olusumunda elmaslarin keskin olmasi icin belirli bir ortalama talas
kalinligs gereklidir, bunun altindaki boyutlarda hidrostatik gerilim
olusumundan dolay:r malzemenin plastik akmasi gerceklesir. Metamorfik
(mermer vb.) ve derinlik kayaclarinda (granit vb.) kesme isleminde olusan
talaslar, kayaclarin mineral tanelerine gore daha kiiciiktiir. Bunun temel
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nedeni, kayaclari olusturan minerallerde tane icleri boyunca (transkristalen)
catlamalarin olusumudur [11].

Metamorfik olmayan kumtagi gibi sedimanter kayaglarda ise mekanik
yonden zayif olan tane sinirlart boyunca  (interkristalen) catlamalar
olusmaktadir (Sekil 2).

a) Kumtast b) Mermer

Sekil 2. Kesme islemi sonucu olusan talaglarin sekilleri [12].
Olusan talaglar sogutma suyuna karigarak talag ortamindan uzaklagtirilir.
Ince taneli asindirici  karintilarin etkisiyle soketin metalik matriks kismi
aginmaya (erozyona) ugrar. Olusan taneler aktif haldeki elmas tanelerinin &n
ve yan kisimlarinda taginirlar. Elmas tanelerin arka kisminda hemen hemen
‘hig talasa rastlanmaz. Bu elmas taneler onlart destekleyen baglayici kuyruk

kismu tarafindan tutulur. Kesme iglemi sirasinda olusan gerilimler esnasinda
elmas taneleri birgok termo-mekanik zorlanmalarla karsilagirlar. Bunlar:

* Aymi yonlii (kesme-gevresel hizlar ayni yonde) kesme durumunda; kesme
baslangicinda mekanik ¢arpma zorlanmast,

* Talag kalinligina bagli mekanik zorlanma,

* Kontak bolgesinde siirtiinmeden dolay1 olusan termik zorlanma, kontak
bolgesinde sogutucunun etkisiyle olusan ani 1s1 degisimi (s0k)
zorlanmasidir.

Bu zorlanma tiirleri cesitli tipte tane aginmalarina neden olur, bunlar
ylizeysel aginmig, aginamamig, pargalanmis ve kirilmus haldedirler (Sekil 3).
Kesilen kayac tipine bagli olarak olagan kesme sartlarinda oldugu gibi
uygun makine degerlerinde ¢aligan kesicinin elmas taneleri ve matriksi ayn
hizda asimir. Eger, matriks ile elmas ayni zamanda asinmamissa, elmas bu
durumda optimum kullanilamaz. Aksi durumda talas tasima boslugu
azalacak ve yeterli diizeyde talag uzaklastirilmasi miimkiin olmayacak,
bundan dolay:1 testere sik sik bilenme zorunda kalacak ve olusan zaman
kayiplart verimliligi diigtirecektir.
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pargalanmig e Kartlnug

Sekil 3. Elmas tanelerinin asinma sekilleri [12;4].

Kaya kesicilerin asinma mekanizmalari 4 aginma hipotezi ile agiklanabilir;

* Asindirma (abrasion)

* Darbe yiikleri ve ani yiikklenme
* Darbe ¢arpma ve yorulma

* Is1l soklar

Asindirict aginma homojen asinma seklinde gelismekte ve kesici omriinii
kademeli olarak azaltmakta, kesme hizini diisiirmektedir.Bu asinma tiirii,
kayac ozelliklerinin, kesiciye uygulanan kesme yiiklerinin, kesici 1sisinin,
kesme hizinin ve kesici (elmas ve matriks) 6zelliklerinin bir fonksiyonudur.
Yumusak ve plastik davranis gosteren kayalarin yiizeyleri kesme yoniine
gore diiz bir agi ile aginarak, kesici ile kayag yiizeyi kontaginda kiiciik
alanlar olugmakta ve kesicinin keskin durumlart korunmaktadir. Sert ve
kirilgan kayaclarin ytizeyleri paralel olarak asinmakta, kesiciler icin kayag
kontaginda daha genis alanlar olugsmakta ve daha yiiksek kesici yiikleri
gerekmektedir [6].

Talag olusumu esnasinda oransal olarak enerji tiiketim durumu Sekil 4’te
oldugu gibi gerceklesmektedir.

Mermer kesme isleminde olusan talas sekli metal kesme prosesine benzer
ozellikler tasir. Makine caligma biiyiikliiklerinin talas seklini etkilemesi
sOyledir:

- Yiiksek kesme derinligi ve diisiikk kesme hizlarinda teorik olarak uzun ve
dar tanecikler,
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- Yiiksek kesme hizi ve diisiik kesme derinliklerinde teorik olarak kisa ve
kalin tanecikler meydana gelir [13,14].

Kesme Galigmas) |

Putansiyel Engefi

L,

Bt Talay Uretimi
ig Geritim
Kasim

Kesim Pargasi
Pargasi

Limaslar

Sokeat Yeni Yiizey

Olugiurma

butiiks

Grvre

Talay Urelani
Sogutms Suyd

Sekil 4. Talas olusumunda enerji tiiketiminin oransal dagilim semast [2].

Elmas soketli testerelerle kaya kesme prosesini etkileyen baglica
parametreler olan: Kesme Derinligi (Hy), Kesme Hizi (Vi), Cevresel Hiz

(Vg), Birim Zamanda Kesilen Alan (Qy,) ve Spesifik Enerji (SE) ’nin

saptanmasina iligkin bir seri varyasyon deneyleri bazi aragtirmacilar
tarafindan yapilmistir [2,9].

Birim zamanda kesilen alan ve spesifik enerji ’yi diskin ¢apt (@p), diskin
kalinhig1 (Kp), elmas soket sayisi (ns), soketin genisligi (Gg), soketin boyu
(Lg), soketin yiiksekligi (Yg), diskin kayagla temas uzunlugu (Lp) gibi
testere ile ilgili parametreler de etkilemektedir.

Kesme hizi ve kesme derinligi dogrudan bilinmekle beraber, devir sayisi
kayis ve kasnak sistemi ile diizenlenen diskin ¢evresel hizi;

0 mot. kas. 1)

ngn.@D.nmot. @

disk kas.
bagintist yardimiyla bulunur [3].
Burada;

Nmot = Motor devir sayist  (rpm)
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1] disk kas, = Disk miline bagh kasnak capi (mm)

Qmot. kas.
Birim zamanda kesilen alan ise birim zamanda kesilen hacmin (Qy), soket

= Motor miline bagl: kasnak ¢ap1 (mm) "dir.

genisligine (Gg) oranidir;

Qw

Qyw = —2%  (cm*min) (2)

GS
Birim zamanda kesilen alanin diger bir ifadesi ise;
'w = Vg . Hy dir 3)

Kesme igleminde kayag icerisinde ilerleme teorik olarak ii¢ sekilde ifade
edilebilir. Bunlar, testerenin bir devrine karsilik gelen ilerleme S (mm'l), bir
tek elmas soketin bir devrine karsilik gelen ilerleme S, (mm''/dis) ve bir
dakikaya karsilik gelen ilerleme hizt Vi (mm/min)’dir [3].

g -5 (mm™/dis) @)
n S I‘ldev 'nS
S=S,. ng (mm™) (5)
Vk =S;.ng. ngey (mm/min) (6)
Burada;

ndey = Diskin devir sayist (rpm)

Kesme islemi sirasinda olusan talaglarin ortalama boyutlari (hyy,) ise bir yay

boyunca degistigi diisiiniiitirse ve diskin kavrama agis1 (Q ) ise ;

H
hy = 360 By .S, (mm) @)
T.Qy ®p
Eger Hy / @p orant = 0,2 olursa;
hp =S —I_—IL 8
Y @

olarak alinabilir [3].
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4 QW
A \ G_Q

Y W
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&
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Sekil 5. Ayn1 yonlii kesme igleminin sematik gosterimi.
Ortalama talas kesiti ise;
Ag= hy.Gg (mm?) dir ©)

Birim zamanda kesilen hacim yukaridaki bilgiler yardimiyla soyle
hesaplanabilir [2];

\Y

? — C
QW_AS.LD.nAKT.——————GSJL(DD (10)
Burada;
n, . = Kesmeye katilan asindirici elmas tane sayist (adet).

Birim zamanda koparilan esdeger talas kalmhgt (heq) ise;

L
heq =Ag.n . .——D__(mm) (1D
€d =5tk G g
olarak bulunur. Ayrica, bu bagintilardan yararlanilarak asagidaki bagintilara
da gecis yapilabilir;

Qw = heq - Ve (12)
V. .H
hoy = ——X& = g . H (13)
eq Ve q - HK
q= Vi / V¢ (14)
Fr= SE . Gg . hegq (15)
Burada;

F1 = Kesme sirasinda olugan tegetsel kuvvet (N)’dir.
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4. ELMAS SOKET OZELLIKLERi VE SECiM PARAMETRELERI

Mermer isletmelerinde soketlerde kullamilan elmasin ve matriks cinsinin
soket ¢mrii ve testere verimi lizerindeki 6nemi goz ardi edilmektedir. Bu
nedenle elmas soket tireticisi ve kullanicisi arasinda igbirligi saglanmalidar.
Bu sayede giinlimiizde gelistirilen elmas soketler oncekilerden daha iyi
sonuglar vermektedir. Tas kesme endiistrisinde kullanilan soketlerde
asindirict olarak sentetik elmaslar tercih edilmektedir. Kullanim amacina
yonelik kontrollii iiretim sartlar1 ile spesifik elmas tipleri iiretimi
miuimkiindiir.

Elmas tanesinin boyutu, onun bag yiizeyindeki ¢ikintisini belirler ve kesme
bolgesindeki talagin temizlenmesini diizenler. Elmas tane boyutu ile
kesicinin ¢evresel hizi ve kesme hizi arasindaki iligki gozlenmistir.
Kesicinin ¢evresel hizi sabit kalirken kesme hizi artirildiginda, elmas
boyutu da artmistir. Ciinkdi, her bireysel tane her disk doniisiinde kayagtan
daha biiyiik hacimde tane kopartacak, bunun sonucunda talas se¢imini
optimize etmek i¢in daha biiyiik temizlige ihtiya¢ duyulacaktir [1].

Bununla birlikte, elmas tane boyutu ile kesilen tagin cinsi arasinda da bir
iliski bulunmaktadir. Genel olarak sert malzemelerin kesimi icin testerelerde
gbre daha kiigiik elmas boyutlar1 kullanilmaktadir (Sekil 6). Ciinkii tane
bagina diisen yiik yumusak malzemeler i¢in (limra, traverten vb.) diisen
yiikten daha fazladir ve talas icin daha biiyiik bosluk gereklidir. Bunun aksi
durumlarda, eger biiyiik elmas boyutlar sert malzemelerde (granit, bazalt,
gabro vb.) kullanilirsa; elmasin batmasi siirlanarak asiri miktarda elmas
tane ¢ikmast veya elmas tanesi iizerinde bilylik aginma diizliikleri meydana
gelmektedir.

Sert

Yumusak

{ayacin Sertligi

80 16
Elmas tane Boyutu (Mesh)
Sekil 6. Kesilen kayag sertligi ve elmas tane boyutu arasindaki iligki [1].

Soket bilesiminin makine kesme parametreleri ile birbirine uyarlanma
stratejisi Cizelge 2’de goriildiigii gibidir [13]. Kesici iiretiminde saglikli
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sonucun alinmasi ve iiretim ekonomikliligi icin yeterli miktarda-kaliteli
elmaslar ve uygun matriks malzemeleri kullanilmalidir.

Tablo 2. Soket bilesiminin ve makine ¢aligma biiyiikliiklerini
birbirine uyarlama stratejisi [13].

* Tammlanir elmas agmimi yok *Tane yanlarinda kuvvetli alan
Belirti *Matriksten kullanilmanus tanelerde diisme || * Kesme kapasitesinde kayip
Ariza arama
Testere Yiiksiiz ( Bosta ) Testere Asin Yiiklii
Coziim Olcii |  Etkilesim Yara r/ Zarar Olcii | Etkilesim | Yarar/ Zarar
Asmma
Elmas Cinsi 1 Par¢alanma +Fiyat | T Dayanimi - Fiyat T
(dayanimi) T
AsT
. Tane PargalanmaT +Qw’ T l Asd + Fiyat d
% Biiyiikligi T | Talas AumiT - Fiyat T -Qw' d
Q
A + Fiyat |
& |Konsantrasyonfl | AsT -Qw' T Asd - Fiyat T
3 -Talag atimu
{
+Asmma | +Dayanim Siiresi |
Matriks T | Dayanum T - Talag atmi 4 { Agmma T | -Dayanm
Sertligi =Yeni Siiresid
elmaslar
.| Derleme Hizifl T AsT +Qw' T d Asd -Qwl
2 V) - Tane pargalanmasiT
g
g Cevresel Hiz|| | AsT - Talas atim1 4 T Asl | +Isinm Agin
& Vo -Qw' Artist T
[5)
£
=
E
=

Elmas konsantrasyonu (birim hacimdeki tane sayisi) dikkate alindiginda
verilen sartlar altinda yiiksek soket 6mrii ancak yiiksek konsantrasyonlarda
beklenir. Eger, dayamkli elmaslar (Or: SDA85+ veya SDA100+ gibi)
secilirse her elmas tanesini keskin bir gekilde tutmak igin gerekli olan kuvvet
de yiiksek olacaktir. Eger, yeterli giic yoksa elmaslar parlamis duruma
gelecek, soket kesmeyecek ve bilenmesi gerekecektir. Bununla birlikte,
mutlaka yiiksek kesme hizlari gerekiyorsa ve bunun igin yiiksek
konsantrasyonlar kullaniliyorsa, serbest kesimi (elmas tanesi o6niindeki
boslugu) koruyabilmek i¢in yiiksek gii¢ de gerekmektedir.

Elmas soketin optimum se¢imi ve kullanimu birbirine bagh bircok faktore
baghdir. Bu faktorlerin karmagikligindan dolayi, bu diskleri kullanan
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kisilerin ihtiyaclarmi karsilayabilmek i¢in tiim smniflarda elmas kesicilerin
iiretilmesi gerekmektedir. Tatmin edici sonuglarin alinabilmesi igin iretici
ile kullanicilarin arasinda siki bir diyalog olmali, 6zel isleme ihtiyaglari,
makinenin cinsi, kesme sekli ve basit iglem parametreleri belirtilmelidir [1].

5. SONUC VE ONERILER

FElmasl kesicilerle saglikli ve ekonomik iiretim i¢in kayag—makine-kesici
etkilesimleri iyi irdelenmelidir. Uygun ¢aligma kosullari belirlenmeli, kayag
icin uygun ozellikteki kesici kullanilmalidir. Kesici 6mrii; dogru segim,
yeterli makine giicii, sogutucu miktari ve uygun ¢alisma kosullarinda artar.

Kesicinin kayaca batmasi ve konumunu koruyabilmesi i¢in kayacin normal
kuvvetinin, kesicinin kaya¢ igerisinde ilerleyebilmesi icin ise kayacin
tegetsel kuvvetinin yenilmesi gerekir. Kesim igin tiiketilen potansiyel
enerjinin bir kismu talag olusumunda, biiyiik bir kismm ise yeni yiizey
olusturmak icin tiiketilir. Kesici-kayag arasinda siirtiinmeden dolayi olusan
isinin bir kismu talas olusuma etki ederken, bir kismi kesilen yiizeyde ve
kesici iizerinde kalmakta, biiyiik bir kismui ise sogutucu suya karigarak kesme
ortamindan atilmaktadir.

Uygun calisma kogullarimin belirlenmesinde talas boyutu baglica dikkate
almmasi gereken konulardandir. Zira olusan/olusacak talas boyutu uygun
matriks-elmas 6zelliklerini belirlemede temel etkendir. Uygun talag
boyutunu saglamada makine caligma kosullarinin (kesme hizi, kesme
derinligi, cevresel hiz) es zamanlt olarak diizenlenmesi gerekmektedir. Bu
ise blok kesme makinelerinin, tamamen endiistriyel bilgisayarlar aracilifiyla
yonlendirilmesi saglanarak gerceklestirilebilir.

Saglikli kesme kosullarim belirflemede uygun laboratuar imkanlari
olusturulmasi igin iiniversite - sanayi isbirligine mutlaka 6nem verilmeli,
olusturulan teknoparklar araciliiyla bu yondeki projeler desteklenmelidir.

Mermer kesme isleminde makine-kayag-kesici arasindaki etkilesimler
dikkate alinmadan veya uygun cahigma kosullari belirlenmeden istenilen
sonuglarin alinmasi da imkansizdir. Gerekli motor giicii temin edilmez,
uygun kesici segilmezse diger tiim faktorler saglanilmig olsa dahi kesme
veriminden soz edilemez.

Mermer kesme isleminin olduk¢a karmasik olmasindan dolayi, istenilen
verimin almabilmesi farkli disiplindeki (makine, metaliirji, maden,
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bilgisayar miihendislikleri vb.) uzmanlarin bir arada calismalari dogru
hedefe varabilmek i¢in bir zorunluluktur.

Ayrica, uygun kesici tiretiminde hammadde agisindan yabanci iilkelere olan
bagimlilik nedeniyle, uygun kesici 6zelliklerinin belirlenmesinde harcanan
para ve emekte dikkate alindiginda, iiretici ile kullanici arasinda diiriist ve
kuvvetli bir ilisgki bulunmalidir. Bunun yami sira uygun kesici belirleme
isleminde dogrudan endiistriyel 6lgekte kesici saptama deneyleri yapilmasi
yerine, blok kesme makinesini simiile eden laboratuar 6lgekli deney setleri
kullanilarak daha kisa zamanda daha ucuza, hassas ve giivenilir sonuglarin
alinmas1 mantikli ve isabetli olacaktir.
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