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Oz: Bu calisma, kiregtaslarin parlatilabilirlik 6zellikleri iizerine abrasiv kafa devrinin etkisinin
incelenmesi amaciyla yapilmistir. Bu calismada ticari olarak iretimi yapilan iki adet kiregtagi drnegi
kullanilmugtir. Parlatma islemi, 30x30x2 cm boyutlarindaki kiregtagi drneklerine ayni abrasiv serisi, sabit
bant hizi, sabit kafa basinci ve sabit su miktarinda, 400 dv/dk, 600 dv/dk ve 800 dv/dk abrasiv kafa
devrinde laboratuvar 6lgekli cila makinasinda yapilmistir. Farkli devir hizlarinda parlatilan drneklerdeki
degisimin tanimlanmasi amaciyla; piiriizliilik parametrelerinden Ra, Rq ve Rz degerleri ve parlaklik
Olciimleri yapilmistir. Parlatma deneyleri sonucunda, artan abrasiv devir hizina bagl olarak piiriizliiliigiin
azaldig1 ve parlakligin arttig1 tespit edilmistir. Bunun yanisira; parlatma isleminde devir hizinin etkisi ile
yiizey topografyasinin degistigi Rq ve Rz piiriizliiliik degerlerinin artmasiyla gézlenmistir. Sonug olarak,
kirectaslarinin farkli abrasiv kafa devrinde parlatilmasi ile piiriizliiliik ve parlaklik degerlerinin degisim
gosterdigi ve abrasiv devrinin piiriizliliik ve parlaklik 6zelliklerini 6nemli 6lgiide etkiledigi sonucuna
varilmigtir.

Anahtar Kelimeler: Kiregtasi, Piirtizliilik, Parlaklik, Abrasiv kafa devri
The Effects of Abrasive Head Rotation on Some Limestone Polishing Process

Abstract: In this study, polishing properties of limestone were investigated to determine the effects of
different abrasive head rotation. To achieve this goal, two different limestone samples commercially
available in the market were studied. Polishing experiments were applied under constant band speed,
abrasive head pressure and water amount for limestone samples of 30x30x2 cm dimension by using a
laboratory-scale polishing machine. In order to define the change in the samples polished at 400 rev/min,
600 rev/min and 800 rev/min abrasion head rotation; Ra, Rq and Rz values of roughness parameter and
brightness measurements were carried out on pre-determined surfaces of the marble samples. Polishing
experiments showed that, with a few exceptions, brightness increases with decreasing roughness. And
also; the effect of the speed of rotation on the polishing process and the roughness values of Rq and Rz
which the surface topography exhibited change were observed. As a result, in different abrasive head
rotation, significantly affected brightness and roughness properties of the tested limestone varieties.
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1. GIRIS

Dogal taslar, islenebilirligi ya da cila tutma kabiliyeti sayesinde renk ve dokusal
ozelliklerini ¢ok iyi yansitmakta ve tarih boyunca tercih nedeni olmaktadir. Giiniimiizde
kullanilan dogal taglarin birgogunun cilali bir yiizeye sahip olmas1 istenmektedir.

Tiirkiye’nin dogal tas sektoriindeki ihracat iiriin kompozisyonuna baktigimizda; blok ve
islenmis mermerin 2017 yili ihracatinin sirastyla yaklasik 1 milyar 97 milyon ve 900 milyon
ABD Dolart ile ilk siralarda yer aldig1 goriilmektedir. Ancak, islenmis mermer ihracati siirekli
artmakla birlikte, uluslararasi piyasada heniiz istenilen seviyeye ulasmadigi goriilmektedir.
Ozellikle uygun makine parametrelerinin belirlenmesi, abrasiv serilerinin tasa uygun secilmesi
ve dogal taslarin fiziko-mekanik, petrografik ve kimyasal oOzelliklerinin tanimlanmasi ile
parlatmadaki olumsuz etkilerin ortadan kaldirilabilecegi bilinmektedir. Bu nedenle, ¢ok cesitli
renk ve dokuya sahip dogal taslarin etkin bir sekilde parlatilabilmesi Tiirkiye dogal tas
sektoriine bliylik yararlar saglayacaktir.

Dogal taslarin parlatilmasinda etkili olan bircok parametre bulunmaktadir. Bunlar
incelendiginde, parlatma isleminin olduk¢a karmagik bir mekanizmaya sahip oldugu
anlasilmaktadir. Bunlarin genel olarak; makina parametreleri; asindirma tipi, baski kuvveti, bant
hizi, silim ve cila taslarinin takildig1 disk, disklerin devir sayisi, hareket yonii ve hizidir.
Asindirici parametreleri ise; agindirici tane ozellikleri, sertligi, tane boyutu, agindirma elemani
icindeki dagilimi ve yiizdesi, tanelerin matris ile bag yapisi, baglayict matris ozellikleri,
asindirict basligin geometrik sekli ve parlatilan malzeme ile ilgili 6zellikler basliklar1 altinda
incelemek miimkiindiir (Giircan 2011).

Son yillarda dogal taslarin parlatilmasi ile ilgili birgok arastirma yapilmistir. Yapilan
calismalarda; makinanin bant hizi, abrasiv kafa basinci, abrasiv kafalarin devir hizlar gibi
parametreler tamimlanarak, farkli dogal tas gruplarinda parlaklik ve piiriizlilik degerleri
incelenmigtir. Gorgiilii (1998) tarafindan yapilan ¢alismada, laboratuvarda olusturulan asindirma
diizenegi ve mermer fabrikalarinda kullanilan cila makinasinda parlatma islemi
gerceklestirilmig, parlaklik ve piiriizlillik degerlerini incelemistir. Sar1 ve Yavuz (2001)
calismalarinda, ayni abrasiv serisinde ve ayni silim hattindan alinan mermer &rneklerinde
parlaklik degerlerinin homojen bir dagilim gostermedigini, bazi 6rneklerin parlaklik agisindan
yeterli diizeyde olmadigini belirlemislerdir. Yavuz vd. (2010 a,b), endiistriyel ¢apli cila
makinasinda, agindirici disklerin donme hiz1 ve basinglarini sabit tutarak degisik bant hizlarinda
karbonat kokenli dogal taslarda parlatma deneyleri yapmuslardir. Bu ¢alismalara ek olarak,
makine parametreleri optimize edilmemis, ¢alismalar genellikle farkli abrasiv serilerinde, bant
hizinda ve kafa basinglarinda yiiriitilmiistiir. Ersoy vd. (2013) mermerlerin parlatilmasinda
abrasiv kafa devirlerinin parlaklik ve piiriizliiliige etkisini aragtirmiglardir. Son yillarda yapilan
bir diger ¢alismada Ersoy vd. (2014) mermer parlatma siirecinde bant hizinin yiizey kalitesine
etkisini arastirmislardir.

Literatiirde, mineralojik ve petrografik ozellikler ile fiziksel ve mekanik ozelliklerin
parlatmaya etkilerinin incelendigi ¢alismalar da bulunmaktadir. Wright ve Rouse (1993),
parlatma isleminde parlatma kafalarinin basinci, devir hizi, besleme hizi, secilen abrasivler ve
yapilar1 gibi bir¢ok faktoriin etkili oldugunu, piiriizliliigiin granitlerin tane siirlar1 gegislerinde
ve mineral kristallerinin 6zelliklerindeki farklilasmaya bagli olarak degistigini belirtmistir.
Gokaltun (1997), fiziksel ve kimyasal yapilan ile yiizey dokulart agisindan farklilik gdsteren
kiregtaglarinin parlaklik kaybini aragtirmig ve bunlarla parlaklik degisimi arasinda bir iligkinin
varligini tespit etmistir. Erdogan (2000) calismasinda; porozite, farkli kristal sinirlari, dilinimler,
mikro catlaklardaki dolgular, kristal yonlenme ve kesme diizlemi arasindaki egiklik gibi
faktorler yiizey parlakligini negatif yonde etkiledigini belirtmistir. Celik ve Kavusan (2001) ise,
parlaklik ve 151k yansimasinin, dogrudan mermerlerin kristal yapisindan kaynaklandigini ve
tagin gozenekli bir yapida olmasimin tasin yiizeyindeki boslularin izole edilmesinden dolay1
cilalama isleminin kalitesini etkilemedigini 6ne sitirmiislerdir. Ugur ve Glindiiz (2003) ile
Karaca (2008) tarafindan yapilan ¢alismalarda, mermerlerde go6zeneklilik dagiliminin
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parlatmaya etki eden parametrelerden biri oldugunu belirtmislerdir. Keke¢ vd. (2006)
calismalarinda, kayaclarin mekanik davraniglarinin belirlenmesinde, kaya¢ kesme, delme ve
parlatma ekipmanlarinin performans tahminlerinde kayacin dokusal 6zelliklerinin en biiyiik
faktor oldugunu belirtmektedir. Giircan vd. (2013) mermerlerin parlatilmasinda, ayni abrasiv
serisi, sabit bant hiz1 ve kafa basincinda mineralojik 6zelliklerin etkisini incelemislerdir.

Fabrikalarda kullanilan cila makinalar1 disinda, laboratuvar dlgekli parlatma cihazlarinda
granit ve seramik Orneklerde parlatma islemi yapilan bazi ¢alismalarda, mineralojik bilesimin
asinma mekanizmasina etkisi arastinnlmistir. Bunun disinda, piiriizlilik ve parlaklik
Olclimlerinin yanisira ylizeydeki asinma mekanizmalarinin taramali elektron mikroskobu
(SEM)’de incelendigi ¢alismalar da bulunmaktadir (Shen ve Xu 2007, Dai et al. 2006, Shen et
al. 2006, Li et al. 2006; Xu et al. 2003).

Ozellikle uygun makine parametrelerinin belirlenmesi, abrasiv serilerinin tasa uygun
secilmesi ve dogal taslarin fiziko-mekanik, petrografik ve kimyasal 6zelliklerinin tanimlanmasi
ile parlatmadaki olumsuz etkilerin ortadan kaldirilabilecegi bilinmektedir. Bu nedenle, gok
cesitli renk ve dokuya sahip dogal taglarin etkin bir sekilde parlatilabilmesi Tiirkiye dogal tas
sektorline biiyiik yararlar saglayacaktir. Dogal taslarin parlatilmasi {izerine giiniimiize kadar
yapilan ¢alismalardaki eksiklikler géz Oniine alinarak planlanan bu ¢alismada, sabit bant hizi,
kafa basinct ve su miktarinda sedimanter kokenli kiregtaslarindan segilen 6rneklerin (Burdur
Bej ve Bursa Emperador) Ra, Rq ve Rz piiriizliilik parametrelerinin ve parlaklik degerlerinin
abrasiv serisine bagl olarak farkli kafa devri ile parlatilmasindaki degisim incelenmistir.

2. MATERYAL ve METOT
2.1. Materyal

Calismada, Afyonkarahisar’da mermer fabrikalarindan temin edilen sedimanter kokenli
Burdur Bej ve Bursa Emparador 6rnegi kullanilmistir. Deneylerde, 30x30x2 c¢cm boyutlarinda
ham plakalar kullanilmustir. Parlatma isleminin gerceklestirilebilmesi igin cila makinasinda,
Frankfurt tipi 60 nolu, 80 nolu, 120 nolu, 220 nolu, 320 nolu manyezit bagli, 400 nolu, 600
nolu, 800 nolu sentetik abrasivler ve 5-ekstra cila tasi kullanilmustir.

2.2. Yontem

Caligmada kullanilan kiregtaslarmin fiziksel ve mekanik o6zellikleri TS EN standartlari
dikkate almarak, yogunluk (TS EN 1936), su emme (TS EN 13755), ses ilerleme hiz1 (TS EN
14579), basing dayanimi (TS EN 1926), egilme dayanimi (TS EN 13161), asinma dayanimi (TS
EN 14157) deneyleri yapilmistir. Ayrica, ISRM standardina gore nokta yiik ve Schmidt sertligi
(1981) deneyleri Afyon Kocatepe Universitesi, Maden Miihendisligi Boliim Laboratuvarinda
yapilmistir. Bunun yam sira; mineralojik ve petrografik ozelliklerin tanimlanmasi amaciyla
polarizan mikroskop incelemeleri Afyon Kocatepe Universitesi, Dogal Tas Analiz
laboratuvarindaki Nikon Eclipse 2V100POL marka polarizan mikroskopta yapilmustir.

Caligmada kullanilan tam otomatik bilgisayar kontrollii cila makinasi, iki kalibre ve dort
adet abrasiv kafadan olusmaktadir. Makinanin kalibre genigligi 500 mm, abrasiv genisligi ise
400 mm’dir. Cila makinasi, mekanik olarak diisey diizlemde yukari-agagi hareket eden
kalibrator ile diisey diizlemde yukari-asagi ve koprii araciligiyla yatay diizlemde saga-sola
hareket mekanizmasina sahiptir (Sekil 1).
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Sekil 1:
Deneylerde kullanilan cila makinasinin genel goriintimii

Inka (2005) ve Giircan (2011)’1n calismalar1 dikkate alimarak, en uygun bant hiz1 1.0 m/dk
olarak secilmistir. Parlatma islemi sirasinda agiga c¢ikan 1s1 ve atiklar1 ortamdan uzaklagtirmak
icin kafa basina en uygun su miktar1 50 It/dk olarak alinmistir. Kullanilan cila makinasinin
ozellikleri dikkate alinarak her agindirici kafada bes adet abrasiv kullanilmis ve abrasiv kafalarin
dénme hiz1 400 dv/dk, 600 dv/dk ve 800 dv/dk olarak belirlenmistir. Caligmadaki tim 6rnekler
kalibre islemine tabi tutulmus, daha sonra abrasiv serisi ve abrasiv devirleri dikkate alinarak
parlatma islemi gerceklestirilmistir. Islemi tamamlanan plakalarin yiizeylerinde, piiriizliiliik ve
parlaklik dl¢timleri yapilmustir.

Bu calismada kiregtag1 drneklerinin piiriizliiliik degerleri PHYNIX Manuel TR200 marka
puriizliiliikk 6lger ile yapilmistir. Piiriizliilik 6lgtimlerinde, her bir abrasiv numarasinda parlatilan
plakalarin yiizeyleri iizerinde 5x5 cm boyutlarinda kare seklindeki 16 bolgeye ayrilmis, her
bolgenin orta noktasindan Ra, Rq, Rz piiriizliiliik degerleri ol¢iilmistiir (Sekil 2). Piriizlilik
6l¢timlerinde, 6l¢tiim uzunlugu 2.5 mm ve cut-off degeri ise 0.8 olarak alinmustir.

Caligmada parlaklik degerleri ise, Novo Gloss Trio marka glossmetre ile Olglilmiistiir.
Parlatma islemi yapilan tim dogal taslarda abrasiv numaralar1 dikkate alinarak, parlaklik
olgtimleri yapilmustir (Sekil 3). Her plaka yiizeyinde 16 adet noktadan 60°’lik agida parlaklik
degeri elde edilmistir.

Sekil 2: Sekil 3:

Piiriizliiliik degeri olgiimii. Parlaklik degeri ol¢iimii.
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3. BULGULAR VE TARTISMA

Sabit makine parametrelerinde kirectas1 6rneklerine ait ti¢ farkl piiriizliiliik parametresi ve
parlaklik degerlerinin abrasiv serisine bagl olarak farkli kafa devri ile parlatilmasindaki degisim
incelenmistir. Elde edilen bulgular ve tartigmalar bu boliimde basliklar halinde verilmistir.

3.1. Fiziksel ve Mekanik Ozellikler

Orneklerin parlatilmasinin belirlenmesinde fiziksel 6zelliklerin etkisini belirleyebilmek
amactyla fiziksel ve mekanik 6zellikler incelenmistir. Orneklere ait elde edilen sonuglarin
ortalama degerleri Tablo 1’de verilmistir. Burdur bej Grneginin su emme orani ve asinma
dayanim degerleri Bursa Emperador 6rnegine gore daha az oldugu tespit edilmistir. Diger
fiziksel mekanik 6zelliklerin birbirlerine yakin degerlere sahip oldugu belirlenmistir.

Tablo 1. Orneklere ait Fiziksel ve Mekanik Ozellikler

Deney Isimleri Burdur Bej | Bursa Emperador
Su emme (%) 0,10 0,80
GoriiniirY ogunluk (kg/m”) 2670 2670
Ozgiil Kiitle (kg/m°) 2720 2830
Sabit moment altinda egilme dayanimi (MPa) 5,63 4,85
Ses Ilerleme Hiz1 (km/sn) 5,64 5,60
Asinma Dayanimi (mm) 16,70 18,46
Basing Dayanimi (MPa) 146,80 148,10
Schmidt Sertligi 64,00 68,00
Nokta yiikleme (kN) 10,20 11,80

3.2. Mineralojik ve Petrografik 6zellikler

Bu c¢alismada incelenen Burdur bej oOrneginde hakim mineral mikrokristalin kalsit
kristalleridir. Kalsit tane boyutu 2-15 um arasinda degismektedir. Ornekte gdzlenen ¢atlaklarin
genisligi 10-1000 um’dir. ikincil kalsit kristalleri tarafindan doldurulmustur. Bu kalsitlerin tane
boyutu 3-430 um arasinda gézlenmistir (Sekil 4). Bursa Emperador 6rneginde ise; kayacin
birincil ve ikincil kalsit kristallerinden olustugu belirlenmistir. Bu ornegin kristal sekli
ksenemorftur. Birincil kalsit minerallerinin tane genisligi 20-680 pm arasinda, ikincil kalsit
kristalleri ise 0,4-26 pm’dir. Ornekte bulunan gatlak genisligi ise 2,7-265 pum arasinda
degismektedir (Sekil 5).

Sekild. Sekil 5.
Burdur Ornegi ince kesit goriintiisii. Bursa Emperador Ornegi ince kesit goriintiisii.
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3.3. Parlaklik ve Piiriizliik olciimleri

Sabit makine parametrelerinde kiregtas1 6rneklerine ait ti¢ farkli piiriizliiliik parametresi ve
parlaklik degerlerinin dlglimleri yapilmistir. Bu ¢alismada elde edilen mermerlere ait piiriizliilik
ve parlaklik degerlerine ait ortalama sonuglar Tablo 2 ve Tablo 5’de verilmistir.

Tablo 2. Orneklerin 400 dv/dk’a ait piiriizliiliik degerleri.

Burdur Bej Bursa Emperador
Piiriizliilik (um) Piiriizliilik (nm)
Ra Rq Rz Ra Rq Rz
80 | 0,96+0,101 | 1,196+0,131 | 4,643+0,742 | 1,346+0,258 | 1,672+0,314 | 6,466+1,794
120 | 0,873+0,098 | 1,08+0,113 | 4,483+0,585 | 0,932+0,112 | 1,208+0,286 | 4,57+0,846
_ | 220 | 0,73+0,093 | 0,972+0,117 | 3,826+0,402 | 0,920+0,106 | 1,149+0,194 | 4,023+0,703
w
=
& | 320 | 0,402+0,078 | 0,513+0,096 | 2,324+0,347 | 0,509+0,069 | 0,664+0,088 | 2,616+0,541
=
@ 400 | 0,261+0,024 | 0,347+0,046 | 1,613+0,251 | 0,335+0,049 | 0,488+0,057 | 2,022+0,444
o)
<
600 | 0,243+0,035 | 0,341+0,057 | 1,535+0,224 | 0,294+0,084 | 0,484+0,068 | 1,832+0,304
800 | 0,184+0,029 | 0,267+0,055 | 1,25+0,175 | 0,385+0,069 | 0,517+0,073 | 1,347+0,194
Cila | 0,152+0,013 | 0,224+0,041 | 1,048+0,083 | 0,191+0,015 | 0,3024+0,051 | 1,107+0,095
Tablo 3. Orneklerin 600 dv/dk’a ait piiriizliiliik degerleri.
Burdur Bej Bursa Emperador
Piiriizliiliik (um) Piiriizliiliik (um)
Ra Rq Rz Ra Rq Rz
80 0,851+0,091 1,102+0,231 4,087+0,566 | 1,181+0,224 | 1,464+0,367 4,919+0,878
120 0,687+0,093 0,757+0,109 3,644+0,571 | 0,927+0,100 | 1,125+0,184 3,967+0,826
220 0,623+0,087 0,747+0,098 2,93+0,414 0,687+0,080 | 0,873+0,102 3,315+0,794
% 320 0,377+0,067 0,486+0,075 2,243+0,310 | 0,435+0,087 | 0,527+0,074 1,826+0,351
2
g 400 0,234+0,069 0,295+0,058 1,351+0,178 | 0,278+0,080 0,39+0,095 1,631+0,294
<
600 0,117+0,027 0,700+0,082 0,868+0,092 | 0,190+0,046 | 0,293+0,094 1,265+0,244
800 0,105+0,030 0,157+0,040 0,75+0,066 0,183+0,042 | 0,286+0,058 1,160+0,204
Cila | 0,048+0,010 0,069+0,014 0,372+0,091 | 0,079+0,012 | 0,124+0,040 0,656+0,096
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Tablo 4. Orneklerin 800 dv/dk’a ait piiriizliiliik degerleri.

Burdur Bej Bursa Emperador
Piirizlilik (um) Piirizlilik (um)
Ra Rq Rz Ra Rq Rz
80 | 0,736+0,108 | 0,907+0,124 | 3,317+0,680 | 1,079+0,214 | 1,337+0,271 | 4,711=0,810
120 | 0,546+0,083 | 0,685+0,090 | 2,710+0,630 | 0,679+0,100 | 0,850+0,178 | 2,944::0,640
= | 220 | 0,580+0,072 | 0,712+0,098 | 2,792+0,664 | 0,567+0,081 | 0,688+0,120 | 2,625+0,471
=
& | 320 | 0,370+0,088 | 0,467+0,096 | 1,945+0,420 | 0,334=0,068 | 0,418+0,080 | 1,835+0,324
2
& | 400 | 0,199+0,050 | 0,257+0,062 | 1,226+0,237 | 0,169+0,031 | 0,235+£0,071 | 0,993+0,184
Q0
< | 600 | 0 075+0,022 | 0,103+0,041 | 0,540+0,100 | 0,084=0,034 | 0,125+0,080 | 0,7330,120
800 | 0,070+0,008 | 0,094+0,013 | 0,507+0,092 | 0,082+0,013 | 0,124+0,086 | 0,6940,114
Cila | 9 .020+0,007 | 0,033+0,011 | 0,223+0,097 | 0,029+0,010 | 0,039+0,013 | 0,203+0,082
Tablo 5. Orneklerin kafa devrine ait parlakhk degerleri (Gloss).
Ornek Burdur Bej Bursa Emperador
Kafa Devri (dv/dk) Kafa Devri (dv/dk)
400 600 800 400 600 800
80 | 2,72+0,64 | 2,53+0,78 | 2,26£0,82 | 1,73+0,85 | 1,69+0,88 | 596=1,44
120 | 3,34+1,17 | 3,41£1,04 | 2,4540,86 | 2,55+0,80 | 2,16+0,90 | 9,89+2,83
= 220 | 2,6741,06 | 2,92+1,00 | 2,49+0,91 | 2,25+0,87 | 2,28+0,69 | 12,51+2,45
=
3 320 | 391128 | 3,98+1,41 | 3,12+1,04 | 3,02+1,08 | 3,26+0,97 | 3592+4,56
2
8 400 | 583+1,84 | 6,84+2,06 | 4,84=1,84 | 8424217 | 11,07+2,81 | 62,88+5,83
Q0
< 600 | 15,98+3,34 | 20,58+3,81 | 8,66+2,25 | 18224341 | 29,51+3,60 | 74,81%4,30
800 | 21,49+351 | 26,87+3,46 | 11,6243,02 | 26,5143,87 | 35,08+4,05 | 73,13+4,61
Cila | 30,53+4,22 | 34,81%4,04 | 73,38+4,20 | 39,02+4,12 | 37,70+4,48 | 75,70+4,82

3.4. Piiriizliiliik Degisimi

Bu calismada ele alinan piiriizliiliik parametreleri Ra, Rq ve Rz degerleridir. Yiizey
piirtizlilik parametreleri; genislik parametreleri, alan parametreleri ve karma parametreler
olmak iizere ii¢ grupta incelenmektedir. Yiizey topografyasinin karakterizasyonunda en énemli
parametre genislik parametresidir (Gadelmawla et al. 2002). Genislik parametresi olarak Ra, Rq
ve Rz ifadeleri kullanilmaktadir. Ra parametresi, 6l¢iilen uzunluktaki orta ¢izgi {izerinde kalan
diizensiz piiriizliiklerin mutlak ortalamasi olarak tanimlanir. Kalite kontrol ig¢in ¢ok siklikla
kullanilmakta ve merkez ¢izgi ortalamasi olarak da isimlendirilmektedir. Bu parametre ¢ok
kolay tanimlanir ve 6l¢iiliir. Ancak profildeki kii¢iik degisimlere duyarli degildir ve dalga boyu
uzunlugu hakkinda herhangi bir bilgi vermemektedir. (Rq) parametresi, yiizey yiikseklikleri
dagilimmin standart sapmasin gostermektedir. Bu yiizden, istatistiksel yontemlerle yiizey
purtizliligiinin agiklanmasinda kullanilabilecek en ©nemli parametredir. Bu parametre,
aritmetik ortalama yliksekligi (Ra) degerine gore daha hassastir. Rz parametresi ise, 6l¢limii
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yapilan piiriizlii malzeme yilizeyinde bulunan yiiksek noktalar (tepe) ve diisiik noktalar (vadiler)
arasindaki iliskiyi kapsamasindan dolayi, Ra parametresine gore daha hassas bir degere sahiptir
(Gadelmawla et al. 2002).

Bursa Emperador kiregtaginda farkli abrasiv kafa devri ile yapilan parlatma islemi
sonucunda elde edilen piiriizliiliik degerlerinin herbiri, abrasiv numarasina baglh olarak Sekil 6
ve Sekil 8’de verilmistir. Sekil 6 incelendiginde, artan abrasiv numarasina bagli olarak
puriizliillik degerinin azaldigi goriilmektedir. Ayrica devir hizlar1 dikkate alindiginda, abrasiv
kafa devri arttikga piiriizliiliik degerininde azaldigi goriilmektedir. Sekil 7 ve Sekil 8’de verilen
Rq ve Rz piiriizliilik parametrelerinde de benzer egilimin sergilendigi gézlenmektedir. Bursa
Emperador 6rneginde; Ra degeri 400 dv/dk ve 600 dv/dk kafa devrinde; 120, 320 ve 400 nolu
abrasivlerde birbirine ¢ok yakin piiriizliiliik degerlerine sahip oldugu tespit edilmistir. Ancak Rq
ve Rz piriizliillik parametresinde s6zkonusu devirlerdeki piiriizliilik degerlerinde degisim
sozkonusudur. Rz parametresinin, malzeme yiizeyinde bulunan yiiksek noktalar (tepe) ve diisiik
noktalar (vadiler) arasindaki iliskiyi kapsamasindan dolayi, Ra parametresine gore daha hassas
bir deger elde edildigi belirlenmistir.
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Sekil 6:
Bursa Emperador ornegine ait Ra piiriizliiliik degigimi
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Sekil 7:
Bursa Emperador ornegine ait Rq piiriizliiliik degigimi
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Sekil 8:
Bursa Emperador ornegine ait Rz piiriizliiliik degisimi

Burdur kiregtaginda yapilan parlatma islemi sonrasi, piriizlilik (Ra) - abrasiv numarasi
grafigi incelendiginde; 80 nolu abrasiv ve 400 dv/dk’da parlatilan yiizeyin piiriizliilik degeri
0.960 pm, cilal yiizeyin piirtizliiliik degeri ise 0.152 um olarak 6l¢tilmiistiir (Sekil 9). 800 dv/dk
abrasiv devir hizinda ise; 80 nolu abrasivdeki piiriizliilik degeri 0.736 um, cilali yiizeyde ise
0.020 pum’dir. Artan abrasiv numarasina bagl olarak, piiriizliiliik degerinin azalirken, abrasiv
devir hizimin artigina bagh olarakta piiriizlillik degeri azalmaktadir. Bunun yanisira; Ra
parametresinin tiim devir hizlarinda birbirlerine yakin degerlere sahip oldugu tespit edilmistir.

Calismada Rq piiriizliiliik degerine ait grafik incelendiginde; kiregtasinin 80 ile 400 nolu
abrasivlerle parlatilan yiizeylerinin piiriizliilik degerlerinde devir hizinin artmasina bagl olarak
bir azalma elde edilirken, 600 nolu abrasive ait piiriizliiliikk degerinde ayn1 egilimi gostermedigi
goriilmektedir (Sekil 10). Daha onceki ¢alismada, bir seride ayni plaka kullanilmadigi igin,
puriizlillik degerlerinde bu tir farkliliklarin gézlenmesinin dogal karsilanmasi gerektigi
belirtilmistir (Giircan 2011). Bu degerlendirme dogrultusunda, Burdur kiregtagindaki bu
degisimin gerek farkli plaka kullanimindan gerekse catlak genisligi degerinin 10-1000 pm
olmasindan dolayi, piiriizliiliik degerinin arttig1 sdylenebilir.
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Sekil 9:
Burdur Bej ornegine ait Ra piiriizliiliik degisimi
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Sekil 10:
Burdur Bej ornegine ait Rq piiriizliiliik degisimi

Sekil 11°de goriildiigii gibi, artan abrasiv numarasima bagli olarak piiriizliilik degeri
azalmistir. Ancak, Ra piiriizliilik parametresine kiyasla en 6nemli durum, parlatma sonras1 Rz
puriizliillik degerinin en yiiksek degere sahip olmasidir. Tanovic vd. (2009), calismalarinda,
mermer yiizey parlatma mekanizmasinin karigik bir islem oldugu, Ozellikle talas yapi
mekanizmasi, parlatma metodu, abrasivlerdeki asindirici tane dagilimi ve abrasiv yapilarinin bu
stirecte onemli oldugu belirtmisleridir. Bu degerlendirmeye gore, farkli devir hizlarinda yapilan
parlatma isleminde talas yapisinin degigsmesinden dolay1, piiriizliiliik parametresi Rz degerinin
arttig1 diigiiniilmektedir.
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Sekil 11:
Burdur Bej ornegine ait Rz piiriizliiliik degisimi

3.5. Parlakhik Degisimi

Bu c¢aligmada, ayni abrasiv numarast ve bant hizi dikkate alinarak iki farkli kiregtasi
Ornegine ait ortalama parlaklik degerleri farkli kafa devirlerindeki degisimleri incelenmistir. Her
iki drneginde kafa devirlerine bagli parlaklik degerlerinin degistigi gozlenmistir.

Bursa Emperador kiregtasina ait farkli kafa devrine bagl parlaklik degisim grafigi Sekil
12°de verilmistir. Sekil incelendiginde; parlaklik degerinin 400 dv/dk’da 80 nolu ve cila
arasinda 1,73 ile 39,02 gloss arasinda degistigi gortilmektedir. Kafa devri 600 dv/dk’da, 1,69 ile
37,70 gloss, 800 dv/dk’da ise abrasiv numarasina bagl olarak parlaklik degeri 5,96 ve 75,70
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gloss olarak Ol¢iilmiistiir. Bu 6rnekte en iyi parlaklik degerine 800 dv/dk’da elde edilmistir.
Parlatma performansi incelendiginde, 400 dv/dk ile 600 dv/dk’nin 800 dv/dk’ya oranla diisiik
degerlere sahip oldugu tespit edilmistir.

100.00
90.00 —4=—1400 D/D
£ 80.00 —#=600D/D
3, 800 D/D
= 70.00
2
2 60.00
5000
i:‘ 40.00
= 30.00
20.00
10.00
0.00 . . : ——
80 120 220 320 400 600 800 cila
Abrasiv Numarast

Sekil 12:
Bursa Emperador drnegine ait parlakitk degisimi
100.00 T
90.00 f =—4—400D/D
§ 0%t Tinom
£ 7000 £
2 60.00 +
« 5000 §
2 4000 f
& 30.00 ?.0
20.00 £
10.00 § /
000 Bl .
80 120 220 320 400 600 800 cila
Abrasiv Numarasi

Sekil 13:
Burdur érnegine ait parlaklik degisimi

Sekil 13’de goriilecegi lizere, artan abrasiv numarasina bagli olarak Burdur kiregtaginin
parlaklik degerlerinde iistel bir artig degisimi gozlenmistir. Burdur kiregtasina ait parlaklik
degerinin 80-400 nolu abrasivler arasinda her ii¢ devir hizinda da birbirine ¢ok yakin degerlere
sahip oldugu goriilmektedir. Oyleki; 400 dv/dk’da 2,72 ile 5,83 gloss arasinda, 600 dv/dk’da
2,53 ile 6,84 gloss arasinda, 800 dv/dk’da ise 2,26 ile 4,84 gloss arasinda degismektedir (Tablo
5). Daha sonra; 600 ve 800 nolu abrasivler arasinda parlaklik degerinin artis gosterdigi
belirlenmistir. Cila sonrast Burdur kiregtasinin parlaklik degeri 800 dv/dk’da ani bir artis
gostermistir. Buna gore; cila sonrasi parlaklik degeri 400 dv/dk’da 30,53 gloss, 600 dv/dk’da
34,81 gloss ve 800 dv/dk’da 73,38 gloss’dur. Daha 6nceki yapilan farkli parametrelere bagl
caligmalarda da sedimanter kokenli dogal taslarin cila sonrasi parlaklik degeri yaklasik 30 ile 45
gloss arasinda degistigi tespit edilmistir (Ersoy vd. 2013; Giircan ve Oztiirk 2013). Parlaklik
degerinin 800 dv/dk’da diger devir hizlarindan daha yiiksek olmasinin en 6nemli sebebi, Burdur
kiregtaginin ~ mikrokristalin ~ kalsit ~ kristallerinin ~ hakim  olmasindan  kaynaklandigi
diisiintilmektedir.
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4.

parl

SONUCLAR

Bu c¢alismada, sabit bant hizi, kafa basinci ve su miktarinda iki adet kiregtasi 6rneginin
atilmasinda farkli kafa devrinin etkisi arastirilmistir. Calismadan elde edilen baslica

sonuglar sunlardir:

Vi.

Parlatma deneyleri sonucunda, genel olarak azalan abrasiv serisine bagli olarak
puiriizliliiglin azaldig1 ve parlakligin arttig1 gézlenmistir.

Kafa devrinin artmasia bagh olarak piirtizliliigiin azaldigi, parlakligin arttigi tespit
edilmistir. Kafa devirleri dikkate alindiginda, 400 dv/dk ile parlatilan 6rneklerin daha
diisiik parlaklik degerine, 800 dv/dk ile parlatilan orneklerin en yiiksek parlaklik
degerine sahip oldugu tespit edilmistir.

Bursa Emperador 6rneginde; Ra degeri 400 dv/dk ve 600 dv/dk kafa devrinde; 120, 320
ve 400 nolu abrasivlerde birbirine cok yakin piiriizliiliikk degerlerine sahip oldugu tespit
edilmistir. Ancak Rq ve Rz piiriizlillik parametresinde sdzkonusu devirlerdeki
piirtizliiliik degerlerinde degisim s6zkonusudur.

Burdur kiregtasinin artan abrasiv numarasina bagli olarak, piriizlilik degerinin
azalirken, abrasiv devir hizinin artisina bagh olarakta piiriizliliik degeri azalmaktadir.
Bunun yanisira; Ra parametresinin tiim devir hizlarinda birbirlerine yakin degerlere
sahip oldugu tespit edilmistir.

Elde edilen bulgular 1s181inda, Ra parametresinin tiim devir hizlarinda birbirlerine yakin
degerlere sahip oldugu tespit edilmistir. Ancak Rq ve Rz piiriizliilik parametresinde
sozkonusu devirlerdeki piriizlilik degerlerinde degisim sézkonusudur. Rz
parametresinin, malzeme yiizeyinde bulunan yiiksek noktalar (tepe) ve diisiik noktalar
(vadiler) arasindaki iligkiyi kapsamasindan dolayi, Ra parametresine gore daha hassas
bir deger elde edildigi belirlenmistir. Bu nedenle, daha sonraki c¢aligmalarda Rz
parametresinin de dikkate alinmas1 gerektigi diislintilmektedir.

Sonug olarak, abrasiv kafa devrinin 6nceden belirlenmesiyle, mermer isleme tesislerinin
parlatma islemlerini daha verimli bir sekilde organize edebilecekleri anlagilmigtir.
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