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Ozet

Bu calisma, sedimanter kdkenli kiregtaslarinin parlatilmasinda farkli abrasivlerin etkisinin incelenmesi
amaciyla yapilmistir. Bu amagla, ticari olarak tretimi yapilan Trkiye’deki farkli bolgelerden elde edilen
Ug¢ adet kiregtasi ornegi kullanilmistir. Parlatma islemlerinde laboratuvar 6lgekli bilgisayar kontrolli bir
cila makinesi kullanilmistir. Parlatma deneyleri, ayni abrasiv serisi, sabit bant hizi ve kafa basincinda
30x30x2cm boyutlarindaki kiregtasi orneklerinde gergeklestirilmistir. Farkli abrasivlerle parlatilan
orneklerdeki degisimin tanimlanmasi amaciyla purizlilik ve parlaklik élgimleri gerceklestirilmistir.
Ayrica, taramali elektron mikroskop (SEM) yardimiyla farkli abrasiv tdrlerinin tane boyutlar
belirlenmistir. Parlatma deneyleri sonucunda, azalan abrasiv serisine bagli olarak purizItiligin azaldig
ve parlakhgin arttigi gozlenmistir. Kiregtaslarinin farkli abrasivle parlatilmasi ile purizltlik ve parlaklik
degerlerinin degisim gosterdigi ve abrasivlerde bulunan asindirici tane boyutunun ve tane seklinin
puruzltlik ve parlaklik 6zelliklerini Gnemli dlglide etkiledigi sonucuna varilmistir.

Anahtar kelimeler
Kiregtasi, Plruzltluk,
Parlakhk

The Effects of Different Abrasives on Some Limestone Polishing Process

Abstract

In this study, polishing properties of limestone were investigated to determine the effects of different
abrasive. To achieve this goal, three different limestone samples commercially available in the market
were studied from different area of Turkey. Using a laboratory-scale polishing machine, polishing
experiments were applied under constant band speed, abrasive head pressure and abrasive head
rotation for samples having 30x30x2cm dimension. Roughness and brightness measurements were
carried out on pre-determined surfaces of the marble samples. Besides, particle sizes of abrasives were

Key words
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Glossness
determined by scanning electron microscopy (SEM) analysis. Polishing experiments showed that, with a
few exceptions, brightness increases with decreasing roughness. It was also concluded that the particle
sizes of abrasive present in the different abrasives, as well as their shape, greatly affected brightness
and roughness properties of the tested limestone varieties.
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1. Girig kirectasi; dayanikhhgi, renk ve doku cesitliligi, cila

alma kabiliyetinden dolayr dis kaplama ve vyer
dosemesi olarak son vyillarda biyilk oranda
kullanilmaktadir.

Dogaltaslar, dogadan ¢ikarildiktan sonra ham ya da
islenerek kullanilan en onemli
malzemelerinden biridir. Dogaltaslar renk ve doku
cesitliligi, dayanikhligr ve islenebilirligi sayesinde,

insaat

tarih boyunca yapilarda ve anitlarda kullaniimistir.
Zamanla kullanimi artan dogaltaslar ginimizde
ozellikle insaat, kaplama, doseme, hediyelik esya,

mezar tasi yapimi gibi alanlarda siklikla
kullanilmaktadir. Dogaltaslar iginde en yaygn
kullanilan tlrler; mermer, granit, kiregtasli ve

travertendir. Sedimanter kdkenli bir kayag¢ olan

GUnimuizde kullanilan dogal taslarin bir¢ogunun
ylzeye sahip olmasi istenmektedir.
Cilalanmis dogaltaslar gerek renk gerekse dokusal
ozelliklerini ¢ok iyi yansitmakta ve tercih nedeni
Dogaltaslarin oldukg¢a
karmasik bir islemdir. Ozellikle uygun makine

cilah  bir

olmaktadir. parlatiimasi

parametrelerinin belirlenmesi, abrasiv serilerinin
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dogaltasa uygun secilmesi ve dogaltaslarin fiziko-
mekanik, petrografik ve kimyasal
tanimlanmasi ile parlatmadaki olumsuz etkilerin
ortadan kaldirilabilecegi bilinmektedir (Erdogan
2000, Ersoy 2000, Gircan 2011, Glzel ve Glndiz
2001).

ozelliklerinin

Daha o6nce yapilan ¢alismalarda; makinanin bant
hizi, abrasiv kafalara uygulanan basing, abrasiv
kafalarin  devir  hizlann  gibi  parametreler
tanimlanarak, farkl dogaltas gruplarinda cila islemi
yapilmistir.  Bu parametrelere bagh olarak
dogaltaslarda parlakhk ve pirizltlik degerlerinin
degistigi tespit edilmistir. Bu ¢alismalar daha ¢ok
geleneksel cila makinalarinda gergeklestirilmistir
(Karaca 2008, Gorgulu and Ceylanoglu 2008, Yavuz
et al. 2010). Ayrica bir grup arastirmaci; mermer ve
granitlerin cila islemindeki malzeme uzaklastirma
mekanizmasi konusunda c¢alisma yapmistir (Xu et
al. 2003). Bunun yanisira, ¢alismalarda cilalanmis
ylzeyin olusumunda malzeme o0zelliginin ve cila
isleminin etkili oldugu tespit edilmistir. Mermer ve
granitlerin ylizey topografyalari puruzlilik ve
parlaklik  ol¢limlerinin  yani sira SEM
yontemiyle de incelenmistir (Shen et al. 2007, Xu et
al. 2003, Huang et al. 2002).

analizi

Bu calismada, dogal taslarin parlatilmasinda yararli
olacagi dislincesiyle, ¢ farkli  kiregtasinin
parlatiimasinda iki farkli abrasivle parlatma islemi
yapilmistir. Ayrica, calismada ayni abrasiv serisinde,
sabit bant hizi ve kafa basincinda kullanilan iki
abrasivin yapilarindaki farkhliklarin parlatmaya olan
etkisi taramali elektron mikroskob (SEM) yardimiyla
incelenmistir.

2. Materyal ve Metot
2.1. Materyal

Calismada, Afyonkarahisar’'da faaliyet gosteren
fabrikalardan temin edilen (g adet kiregtasi 6rnegi
kullanilmistir.  Deneylerde, farkli  abrasivlerle
parlatma performansinin belirlenmesi igin, Abrasiv
A olarak isimlendirilen abrasiv Tirkiye'de lretimi
yapilan bir firmadan, Abrasiv B olarak isimlendirilen
abrasiv ise italya’da tretimi yapilan firmadan temin

edilmistir. Her iki abrasiv “Frankfurt” tipi olarak
secilmistir (Sekil 1).

Sekil 1. Frankfurt tipi abrasivler.

Abrasivlerin yapilarindaki farkhlklarin (tane boyutu
ve tane sekli) belirlenmesi igin her bir abrasiv
numarasindan alinan o6rneklerin  mikro yapi
incelemelerinde LEO marka, 1431-VP model

taramali elektron mikroskobu (SEM) kullanilmistir.

2.2. Kiregtaslarinin Fiziko-Mekanik ve Mineralojik
Ozelliklerinin Belirlenmesi

Calismada kullanilan kiregtaslarinin  fiziksel ve
mekanik  Ozelliklerinin  belirlenmesi  amaciyla
bloklar  deney
standartlarinda belirtilen boyutlarda hazirlanmistir.
TS EN standartlari dikkate alinarak, ornekler
Gzerinde yogunluk (TS EN 1936), su emme (TS EN
13755), acik gozeneklilik (TS EN 1936), ultrases (TS
EN 14579), basing dayanimi (TS EN 1926), egilme
dayanimi (TS EN 13161) ve knoop sertligi (TS EN
14205) deneyleri yapilmistir. Elde edilen sonuglarin
ortalama degerleri Tablo 1'de verilmistir.

fabrikalardan temin edilen

Polarizan mikroskop yardimiyla
mineralojik-petrografik
incelenmistir. Polarizan mikroskop incelemelerinde
Nikon Eclipse 2V100POL polarizan
mikroskop kullaniimistir. Elde edilen mineralojik
ozellikler ile ilgili tanimlamalar Tablo 2'de

verilmistir.

kiregtasi

orneklerinin ozellikleri

marka
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Tablo 1. Deneylerde kullanilan kiregtaslarinin fiziksel ve mekanik 6zellikleri.

Yogunluk  Agik Gozeneklilik Su Emme Basing Egilme Dayanimi  Ultrases Knoop
. (%) Dayanimi (MPa) (MPa) (m/s) hardness
Ornek Adi (g/cm’) (%)
Bursa 2.83 1.21 0.45 106.43 6.15 5462 194
Emperador
Isparta Silver 2.72 1.47 0.55 140.23 9.70 5308 170
Burdur 2.70 0.46 0.17 135.63 14.65 6111 178
Karaman

Tablo 2. Deneylerde kullanilan kiregtaslarinin mineralojik 6zellikleri.

Ornek Adi Petrografik Tanimlama
Bursa Kalsit kristallerinden olusan bu kayag, 150-250 um tane boyutuna sahiptir. Kayag icersinde bol miktarda
Emperador mikro ¢atlak bulunmaktadir. Catlak agikliklari 100-250 pm arasinda olup, kalsit kristallerince

Isparta Silver

Burdur
Karaman

doldurulmustur. Kristaller dzsekilli /yan 6zsekilli olarak gérilmektedir. Kristal kenarlari nispeten diizgtindiir.
Catlak dolgusu olarak gortinen iri kalsit kristallerinde birbirini kesen iki yonde gelismis dilinimler belirgin
olarak goriilmektedir.

Kaya¢ metamorfizma gecirmis kiregtasl olup, granoblastik grift doku gostermektedir. Kalsit kristalleri
dzsekilli ve/veya 6zsekilsiz olarak goriilmekte, iri ve ince tane boyutuna sahip kristaller gdzlenmistir. iri
kalsit kristallerinin tane boyutu 150-300 pum arasinda degismektedir. ince kalsit kristalleri ise 25-100 pum
arasindadir. Diizensiz gelismis ¢atlaklar yer almaktadir. Catlak agikliklari 100-500 um arasindadir.

Kayag sparit'ten olusan ¢imentoya sahiptir. Ayrica, bresik bir yapiya sahip olup, mikritik kaya¢ pargalari
icermektedir. Kayaci olusturan bilesenler oldukga ince taneli olup, bilesenlerin ¢ogunlugu karbonat
minerallerinden olusmaktadir. Kayacin yaklasik %70’lik kismini olusturan sparit, tane boyutu >10 um olan
kalsit kristallerinden olusur. Kayag icerisinde yer alan mikritik intraklastlar cogunlukla kdseli yapida olup,
tane boyutu 350-600 um arasinda degismektedir. Kayag icerisindeki kalsit kristalleri ¢atlak dolgusu olarak
gorulmekte olup, yan sekilli ve 6zsekilli kristaller halinde bulunmaktadir. Kristal boyutlari 50-350 um
arasinda degismektedir.

2.3. Parlatma Performansinin Olgiilmesi

Parlatma performansi

sentetik abrasivler ve 5-ekstra cila

deneyleri, 30x30x2 cm kullamimistir.

tasl

boyutlarindaki kiregtasi orneklerinde ayni abrasiv
serisi, sabit bant hizi ve kafa basincinda, Afyon
Kocatepe Universitesi Maden Miihendisligi Bélimii
laboratuvarinda bulunan laboratuvar olgekli cila
makinasinda yapilmistir. Deneylerde kullanilan
laboratuvar 6lgekli cila makinasi, iki kalibre ve dort
adet abrasiv kafadan olusan bir makinadir (Sekil 2).

Calisma igin en uygun bant hizi 1.00 m/dk olarak
secilmistir. Kalibrasyon icin devir hizi 800 D/D
olarak tespit edilmis, c¢alismada kullanilan tim
kiregtaslari kalibre islemine tabi tutulmustur.
Galismada 80 nolu, 120 nolu, 220 nolu, 320 nolu
manyezit bagli, 400 nolu, 600 nolu, 800 nolu

Sekil 2. Calismada kullanilan cila makinasi.
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Kullanilan cila makinasinin  &zellikleri  dikkate
alinarak her asindirici kafada bes adet abrasiv
kullanilmis ve abrasiv kafalarin dénme hizi 500 D/D,
abrasiv kafa basinci ise 2 bar olarak belirlenmistir.
Parlatma islemi sirasinda agiga ¢ikan 1si ve atiklari
ortamdan uzaklastirmak i¢in kafa basina en uygun
su miktari 50 It/dk olarak alinmistir (inka 2005).

ParazlGldk  olglimlerinde, her  bir  abrasiv
numarasinda parlatilan iki adet dogaltas plakasi
kullanilmistir.  Plakalarin  ylizeyleri 5x5 cm
boyutlarinda kare seklindeki 16 bolgeye ayriimis,
her bolgenin orta noktasindan pirizltlik degeri

(Ra) olgllmustdar.

Sekil 3. Purazlilik olgerin gorinima.

Dogaltaslarin purizlGlik degerleri PHYNIX Manuel
TR200 marka pdrdzlalik olger ile yapilmisg, 6l¢lim
uzunlugu 2.5 mm ve cut-off degeri ise 0.8 olarak
alinmistir (Sekil 3). Bu calismada Abrasiv A ve
Abrasiv B ile parlatilan kiregtaslarina ait pulrizltlik
degerlerini iceren ortalama sonuglar Tablo 3’'de
verilmistir.

Calismadaki kiregtasi o©rneklerine ait parlakhk
degerleri her bir 16 adet
noktadan 60°lik agida elde edilmistir. Calismada
Novo Gloss Trio marka glossmetre ile parlaklik
olgiimleri yapilmistir (Sekil 4). Elde edilen parlakhk
degerlerine ait ortalama sonuglar Tablo 4'de
verilmistir.

plaka yizeyindeki

Sekil 4. Glossmetre cihazi goriinim.

Tablo 3. Calismada kullanilan kiregtaslarina ait purizlilik degerleri.

Abrasiv Serisi

80 120 220 320 400 600 300 Gila
Ornegin Abrasiv Purtzluluk Purizlilik Purazluluk Purtzlalik — Puriazlulik  Parazlluk — Parazltluk — Parazliilik
Ticari Ismi Tipi (nm) (nm) (nm) (nm) (nm) (nm) (nm) (nm)
Abrasiv A 1.25 1.12 0.83 0.55 0.36 0.16 0.19 0.25
Bursa
Emperador
Abrasiv B 1.37 1.21 0.85 0.75 0.48 0.41 0.27 0.34
Abrasiv A 1.31 0.99 0.85 0.52 0.37 0.27 0.20 0.23
Isparta
Silver
Abrasiv B 1.03 0.89 0.79 0.61 0.42 0.45 0.30 0.29
Abrasiv A 1.28 1.06 0.82 0.59 0.33 0.19 0.16 0.13
Burdur
Karaman
Abrasiv B 1.10 1.09 0.77 0.51 0.34 0.36 0.17 0.14
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Tablo 4. Calismada kullanilan kiregtaslarina ait parlaklik degerleri.

Abrasiv Serisi

80 120 220 320 400 600 300 Cila
Ornegin Abrasiv Parlaklik Parlaklik Parlaklik Parlaklik Parlaklik Parlaklik Parlaklik Parlaklik
Ticari ismi Tipi (Gloss) (Gloss) (Gloss) (Gloss) (Gloss) (Gloss) (Gloss) (Gloss)
Abrasiv A
Bursa 1.72 1.77 2.11 2.52 8.62 22.70 31.58 36.26
Emperador
Abrasiv B
1.89 1.71 1.80 2.38 4.60 16.27 22.00 4431
Abrasiv A
Isparta 2.02 2.14 2.26 2.33 5.60 12.28 18.60 27.41
Silver
Abrasiv B
2.15 2.23 2.26 2.89 4.47 9.44 12.19 32.60
Abrasiv A
Burdur 2.03 2.30 2.19 2.84 3.50 7.19 11.82 27.65
Karaman
Abrasiv B
2.47 2.44 2.41 2.53 3.71 7.37 10.03 42.95

3. Bulgular ve Tartisma

Sabit makine parametrelerinde (g farkl kiregtasi
ornegine ait puruzlilik ve parlaklik degerlerinin
abrasiv serisine baglh olarak farkli abrasivlerle
parlatiimasindaki degisim incelenmistir.

3.1. Piirizliiliik Degisimi

Bursa Emperador kiregtasinda Abrasiv A ve Abrasiv
B ile yapilan parlatma islemi sonucunda elde edilen
plrhzlilik degerleri, abrasiv. numarasina bagli
olarak Sekil 5’te verilmistir. Sekil 5 incelendiginde,
artan abrasiv numarasina bagh olarak purazliltk
degerinin azaldig1 gorilmektedir.

2.00
e 175 ¢ —@— Abrasiv A
E E
= 130 ' —&— Abrasiv B
2 125 §
£ 100 +
° E
5 0.75 T
=2 F
N 050
5 F
a 0.25 +
000 Fvor o o
80 120 220 320 400 600 800 Cila
Abrasiv Numarasi
Sekil 5. Bursa Emperador kiregtasinin farkh

abrasivlere bagl olarak pirizlilik degerinin

degisimi.

Abrasiv A ve Abrasiv B kullanilarak yapilan parlatma
islemi sonrasi her iki abrasiv arasinda purizlllik
farki goézlenmistir. Ornegin, Abrasiv A kullanilarak
parlatilan Bursa Emperador kiregtasinin cila sonrasi
plrazlilik degeri 0.25 um iken, Abrasiv B’de bu
deger 0.34 um’dir. Sadece 220 nolu abrasivlerde
plrazlilik degerlerinin  birbirlerine ¢ok yakin
degerlerde oldugu gorilmektedir. Abrasivler arasi
en yuksek ptrizlilik farkinin ise 320 ve 600 nolu
abrasivlerde elde edildigi gorilmektedir (Sekil 5).
Bu abrasivlerde gozlenen davranis farkliliginin en
onemli sebebi abrasivlerdeki tane boyutundaki
farkhlik ve mineralojik incelemelerde tespit edilen
mikro gatlardan kaynaklandigi sonucuna varilmistir.

Isparta Silver kiregtasina ait parlatma islemi sonrasi
elde edilen pirazltlik degerleri  Sekil 6’da
verilmistir. Sekil 6 incelendiginde, artan abrasiv
numarasina bagh olarak purizltlik degeri her iki
abrasiv tlriinde de azalmistir. Sekil 6'da A ve B
abrasivleri ile elde edilen pirizlilik degerleri
incelendiginde; 220 nolu ve 400 nolu abrasiv
numaralarinda her iki abrasiv tiriinde de birbirine

yakin pirdzlilik degerleri elde edilmistir.

Burdur Karaman kiregtasinda iki farkh abrasivle
yapilan parlatma islemi sonucunda elde edilen
plrazlilik degerlerini gosteren grafik Sekil 7'de
verilmistir.
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2.00

175 —e— Abrasiv A

—a—Abrasiv B

150

125 §
100 §
075 £
050 £

Puruzluluk degeri Ra (um)

025

0.00 F+—— . ; . . : .
80 120 220 320 400 600 800 Cila
Abrasiv Numarasi

Sekil 6. Isparta Silver kiregtasinin farkli abrasivlere
bagli olarak plirtizlilik degerinin degisimi.

2.00

175+ —@— Abrasiv A

150 ¢ —m— Abrasiv B

125 £
1.00 +
075 §
050 +

Purizluluk degeri Ra (um)

025 £

0.00 +— ——
80 120 220 320 400 600 800 Cila
Abrasiv Numarasi

farkli
olarak plrizlilik degerinin

Sekil 7. Burdur Karaman

abrasivlere bagli

kiregtasinin

degisimi.

Sekil 7’de gorildigi gibi, artan abrasiv numarasina
bagli olarak plrizlilik degerleri her iki abrasivde
de azalmistir. Ancak, Burdur Karaman kiregtasinda
diger kiregtaslarina kiyasla dikkat ¢ceken en énemli
durum, Abrasiv A ve Abrasiv B'nin bir ¢ok abrasiv
numarasinda birbirine

¢ok vyakin plrazltlik

degerlerine sahip oldugu belirlenmistir. Bunun
yanisira, parlatma sonrasi purizliGlik degeri en
disik olan kiregtasi olmasidir. Burdur Karaman
orneginde vyapilan mineralojik incelemelerde,
ince taneli olmasi ve bilesenlerin

karbonat

bilesenlerin

¢ogunlugu minerallerinden olustugu
gorlilmektedir. Bunun yani sira, kalsit kristalleri
catlak dolgusu olarak gorilmekte olup, yari sekilli
ve Ozsekilli kristallerle iliskili oldugu belirlenmistir.
Daha karbonat disi

minerallerin  hemen hemen hi¢ gozlenmedigi

onceki c¢alismalarda da,

orneklerde tane boyutu farkhliklarinin kayacin cila

alma ozelligini olumsuz etkiledigi belirtilmistir (Kun
2000, Wright and Rouse 1993, Giircan 2012).

3.2. Parlaklik Degisimi
Bursa Emperador kiregtasinin farkli abrasivler ile
sonucunda elde edilen

parlatiimasi parlaklik

degerleri ise Sekil 8'de verilmistir.

—i— Abrasie &
50,00 —— Abrasiv B

40,00

30,00

Parlaklk Deferi (Ghoss)

20,00

10,00

000

80 10 20 320

Abrasiv Numaras

400 GO0 80D Gl

Sekil 8. Bursa

abrasivlere bagli olarak parlaklik degerinin degisimi.

Emperador kiregtasinin  farkli

Abrasiv A ve B ile parlatilan bu kiregtasinin parlaklik
degerlerinde farklik gézlenmistir. Ornegin, Bursa
Emperador kiregtasinin Abrasiv A’da cila sonrasi
parlaklik degeri 36.26 (gloss) iken, Abrasiv B’de cila
sonrasi Olgllen parlakhk degeri 44.31 (gloss)' dur.
Bursa Emperador kiregtasina ait farkli abrasivlere
(Sekil  8)
incelendiginde, parlaklik degerinin Abrasiv A’da 80
nolu ve 400 nolu abrasivler arasinda 1.72 ile 8.62
Artan
abrasiv serisine bagh olarak; 800 nolu abrasivde

bagh  parlaklik  degisim  grafigi

gloss arasinda degistigi gorilmektedir.
parlakhk degeri 31.58 gloss iken, cila sonrasi
parlaklik degeri 36.26 gloss olarak olglilmustir. Bu
incelemeyi Abrasiv B’'ye gore degerlendirirsek; 80
nolu ve 400 nolu abrasivler arasinda 1.89 ile 4.60
gloss arasinda degistigi goriilmektedir. Abrasiv B'de
600 nolu abrasivde parlaklik degeri 16.27 gloss
degerine sahip iken, 800 nolu abrasivde bu deger
22.00 gloss olarak olglilmistir. Cila sonrasi Bursa
44.31

Emperador kiregtasinin parlaklik degeri

gloss’dur.
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Parlatma performansi incelendiginde, Abrasiv A’'nin
Abrasiv B’ye oranla disik bir performans izledigi
tespit edilmistir.

Isparta Silver kiregtasina ait farklh abrasivlere bagli
parlaklik degisim grafigi (Sekil 9) incelendiginde ise;
parlaklik degerinin Abrasiv A’da 80 nolu ve 400
nolu abrasivler arasinda 2.02 ile 5.60 gloss arasinda
degistigi goriilmektedir. Abrasiv B’de ise, 80 nolu ve
400 nolu abrasivler arasinda 2.15 ile 4.47 gloss’dur.
Abrasiv A’da cila sonrasi parlaklik degeri 27.41 gloss
iken, Abrasiv B’de cila sonrasi parlaklik degeri 32.60
olarak ol¢llmuistlir. Bu ornekte en iyi parlakhk
degerine Abrasiv B’de elde edilmistir.

70.00
- 60.00 —i—Abrasiv &
F]
g 50,00 == Abrasive
Z anoo
&
= 3000
=
]
g 20.00

10,00

.00

B0 120 120 320 400 GO0 8O0 Cila
Abrasiv Numarass

Sekil 9. Isparta Silver kiregtasinin farkli abrasivlere
bagli olarak parlaklik degerinin degisimi.

farkli
parlatiimasi sonucu en iyi parlaklik degerine Abrasiv

Burdur Karaman kiregtasinin abrasivle
B ile ulasildigi tespit edilmistir. Artan abrasiv
numarasina bagl olarak farkl parlakhk degerlerinin

elde edildigi Sekil 10’da goriilmektedir.

70.00
5 w0 —8—Abrasiv A
é 50,00 == Ahrasiv B
JE, 0,00
[ =]
2 30,00
=
£ 2000
10,00
0,00 - E .
B0 120 220 320 400 GO0 BO0 Gils
Alrasiy Mmarasi

Sekil 10. Burdur kiregtasinin farkli abrasivlere bagh
olarak parlaklk degerinin degisimi.

Farkl abrasivlerle yapilan parlatma sonucu elde
edilen pirdzlilik ve parlakhk degerindeki degisimin
daha onceki galismalarda belirtildigi gibi, ¢calisma
parametrelerinin yani sira, kayag¢ oOzelliklerinin ve
mineralojik ozelliklerinin etkili oldugu belirtilmistir
(Kanbalta, 1992; Sari ve Yavuz, 2001, Giircan 2011).
dikkate
orneginin  acgik

Yapilan  fiziko-mekanik  incelemeler

alindiginda, Burdur Karaman
gozeneklilik ve su emme degerinin diger orneklere
oranla daha disik oldugu goézlenmistir. Gozenek
oranin azalmasina bagh olarak parlaklk degerinin
degerininde  azalacagi

artacagi parazltlik

soylenebilir.

3.3. SEM incelemesi

Sabit makine parametrelerinde (g farkl kiregtasi
Ornegine ait ortalama purizlGlik ve parlakhk
degerleri farkh abrasivler kullanilarak degisimleri
incelenmistir. Ug¢ farkli 6rnegin purizlilik ve
parlaklik degerlerinin abrasiv numarasina gore
farkh trend sergiledigi gézlenmistir. Ornegin, Bursa
Emperador kiregtasinda Abrasiv A ve B arasi en
yuksek plrizltlik farkinin 320 ve 600 nolu
abrasivlerde elde edildigi gorilmektedir (Sekil 5).
Gozlenen bu farklilk nedenini belirlemek igin,
abrasivlerin ylizeyinde SEM analizleri yapilmistir
(Sekil 11). Sekil 11-a’da abrasiv tane boyutunun
10.44 pm ve 24.20 pum arasinda degistigi ve
asindiricl tanenin kdsegen wugunda kirilmalarin
oldugu, Sekil 11-b’de ise,
asindiricinin en uzun kenarinin 21.47 um oldugu
Daha
asindiricl taneciklerin goriiniim olarak “yari-agisal”,

ylizeyde kalan

gorilmektedir. onceki c¢alismalarda da,
“koseli” ve “yuvarlak” seklinde siniflandirildig
belirtilmistir (Stachowiak 2001). Farkli abrasivlere
ait 320 nolu abrasivlerde yapilan SEM analizinde
asindiric  tanelerinin  sekillerindeki  farkhhklarin
bulunmasindan dolayi, parlatilan ylzeylerde farkli
plrazlilik degerlerinin elde edilecegi soylenebilir.
Ayrica, daha oOnceki c¢alismalarda asindirici tane
boyutuna ve asindiricc malzemeye bagh olarak
malzeme uzaklastirma mekanizmasinin degistigi ve
plrazlilik  degerlerinde  farkliiklarin  oldugu

belirtilmistir (Amaral et al. 2004).
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Detector = SE1 Mag= 3.00KX EHT=20.00kV
AKU TUAM

Sekil 11. Bursa Emperador Kirectasi Orneginde 320
nolu abrasivlere ait SEM goriintileri (a) Abrasiv A,
(b) Abrasiv B.

Isparta Silver kiregtasinin iki farkli abrasivle yapilan
parlatma islemi sonucunda, Abrasiv A ve B ile elde
edilen plrizltilik degerleri incelendiginde; 600
nolu abrasivlerde purizlilik degerinde diger
plrazlilik degerlerine gore daha buylk farklihigin
oldugu goézlenmistir (Sekil 6). Bu farklilik nedenini
belirlemek igin, ylzeyinde SEM
analizleri yapilmistir ~ (Sekil 12). 600 nolu
abrasivlerde gozlenen bu farkliik nedenini
belirlemek igin, abrasivlerin tane boyutlar ve
sekilleri SEM analizinde incelenmistir (Sekil 12).
Sekil 12-a’da abrasiv tane seklinin belirgin bir
yapida olmadigi, asindirici tanenin boyutlarinin
21.91 um ve 16.59 um arasinda degistigi, Sekil 8-
b’de ise, asindirici tane boyutunun yaklasik 12.42
pum oldugu gorilmektedir. Tanovic vd. (2009)
tarafindan vyapilan ¢alismada, mermer yizey
parlatma mekanizmasinin karisik bir islem oldugu,
Ozellikle abrasivlerdeki asindirici tane dagilimi,

abrasivlerin

Detector = SE1
AKU TUAM

Sekil 12. Isparta Silver Kiregtasi Orneginde 600 nolu
abrasivlere ait SEM goruntileri (a) Abrasiv A, (b)
Abrasiv B.

abrasiv yapilari, talas yapi mekanizmasi, ve
parlatma metodunun bu silrecte 6nemli oldugu
tespit edilmistir. Bu ylzden, SEM analizden elde
edilen bulgular siginda, asindiric
sekillerindeki farkliliktan dolayl ylzey parlatma
isleminde farkh abrasivlerde farkli
uzaklastirma sergilendigi  ve
kirectaslarin  ylzeylerinde  farkli  pirdzlGluk
degerinin elde edildigi sdylenebilir. Bunun yani sira,
fiziko-mekanik 6zellikler dikkate alindiginda Isparta
Silver Orneginin aglk gozeneklilik orani diger
ornekler icinde en yliksek degere sahiptir. Daha
onceki ¢alismalarda da belirtildigi Gzere, parlatma
isleminde c¢alisma parametreleri yanisira, kayag
ozelliklerinin de etkili oldugu bir¢cok c¢alismada
belirtilmistir (Tanovic et al. 2009, Yavuz et al. 2010
a, b). Isparta Silver kiregtasinin
parlatma performansinda abrasivlerin yani sira

tanelerinin

malzeme
mekanizmasinin

Bu yiizden,
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kaya¢ Ozelliklerininde etkili
varilmistir.

oldugu sonucuna

Mag= 3.00KX EHT =20.00kV

Detector = SE1
AKU TUAM

Sekil 13. Burdur Karaman Kirectasi Orneginde 400
nolu abrasivlere ait SEM goriintileri (a) Abrasiv A,
(b) Abrasiv B.

Burdur Karaman kiregtasinda diger kiregtaslarina
kiyasla dikkat ceken en 6nemli durum, Abrasiv A ve
Abrasiv B’nin bir ¢cok abrasiv numarasinda birbirine
¢ok yakin pirizlilik degerlerine sahip oldugu
belirlenmistir. Bu amagla her iki abrasivin 400
numarali abrasivlerinden o6rnekler alinarak SEM
analizinde incelenmistir (Sekil 13). Sekil 13-a ve
Sekil 13-b incelendiginde,
benzer sekillere sahip oldugu gorilmektedir.
Ayrica, asindirici tanenin boyutlarinin Abrasiv A’da
26.79 um ve 19.42 um arasinda degistigi, Abrasiv
B’nin ise, yaklasik 39.49 um ve 18.89 um arasinda
degistigi belirlenmistir. Parlatma isleminde, ¢calisma
parametrelerinin yani sira, asindirici 6zelliklerininde
etkili oldugu Gorglli (2008) ve Pellegrin et al.

abrasiv tanelerinin

(2009) gibi c¢alismalarda belirtilmistir. Deneysel
¢alismalar dikkate alindiginda abrasivlerin tane
seklinin etkili oldugu dlstnilmektedir. Abrasiv
sekillerinin her iki abrasiv 6rneginde benzer sekilde
olmasi, plrizltlik degerinin de yakin degerlerde
elde edilmesine neden oldugu seklinde

yorumlanabilir.

4. Sonug
Bu ¢alismada, ayni abrasiv serisinde, sabit bant hiz
ve kafa basincinda sedimanter kokenli kokenli g
adet kiregtasi 6rneginin parlatilmasinda farkh
abrasivlerin etkisi arastiriimistir. Calismadan elde
edilen baslica sonuglar sunlardir:
i Parlatma deneyleri
abrasiv serisine bagli olarak her iki abrasiv
tiriinde de plrizlGligin

sonucunda, azalan

azaldigr ve
parlakhgin arttigi gdzlenmistir.

ii. Farkli abrasivlerde,
dikkate alindiginda, her bir
numarasindaki tane boyutunun ve seklinin
degistigi gozlenmistir.

iii.  Abrasiv farkhligi  dikkate alindiginda,
Abrasiv A ile parlatilan 6rneklerin daha
disik parlaklik degerine sahip oldugu
tespit edilmistir.

iv. Burdur Karaman kiregtasi, incelenen diger
orneklere gore farkl mineralojik ve fiziko-
mekanik ozelliklere sahip olup,
bilesimindeki ince taneli kristal yapisina
sahip minerallerden dolayi, diger kiregtasi
orneklerine kiyasla daha etkili bir parlatma
islemi gergeklestirilmistir.

Emperador  kiregtasinin  diger

kiregtaslarina kiyasla dikkat c¢eken en

onemli durum, parlatma sonrasi en yiiksek
plrizlilik degerine sahip olmasidir. Catlak

abrasiv  numarasi

abrasiv

V. Bursa

dolgusu  olarak goriinen iri  kalsit
kristallerinde birbirini kesen iki yonde
gelismis  dilinimlerden  dolayr  Bursa
Emperador kiregtasinda gorece vyiksek

plrazlilik degerleri elde edilmistir.
vi. Elde edilen deneysel
abrasivlerin tane

bulgular 1s1ginda,
boyutlarinin ve
sekillerinin degistirilmesiyle, dogaltaslarinin

parlatma  islemlerinde  farkh  ylzey
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ozelliklerinin elde edebilecegi anlasiimistir.
Abrasiv A’da gozlenen asindirici tanelerin
kirik uga sahip olmasi etkili bir parlatmanin
gerceklesmedigini gbstermektedir.

Tesekkiir

Yazarlar, parlatma deneylerinde kullanilan kiregtasi
orneklerini saglayan TUREKS firmasina ve abrasivlerin
temin edildigi DELTA firmasina katkilarindan dolayi
tesekkir eder.
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