Aeterna™ Sinterlenmis Plaka
Teknik Kilavuz: Isleme

AE TERNA

anatolia



I¢indekiler

Genel isleme Tavsiyeleri 3
Kesme 4

Tezgah isleme Ek Detaylan 7
Dijital Kontrolll Uglar 10

Su Jeti lle Kesme 11

Kopru Tipi Kesim 12

Kesme Siralamasi 13
Tezgah Kenari islemleri 14
Kaynaklar 15

Anatolia Dinyasi 16

Stiriim: Mayis 2025



Genel Isleme Tavsiyeleri

- Aeterna™ Sinterlenmis Plakalari igslerken en iyi sonuglar elde etmek icin, tim kurulum kosullarinin ulusal standartlara uygun
oldugundan, yerel yapl mevzuatini karsiladigindan ve prosedurlere uyuldugundan emin olun.

- BlUyUk ebatli plakalari isleme konusunda deneyimli profesyoneller kullanin.

+ Kurulumun tum yerel bina ydnetmeliklerine uygun oldugundan emin olun.

- Uygulamacinin EN14411 ve ANSI standartlarinda belirtilen ttm Kurulum Sartnamelerine hakim oldugundan ve bunlara uygun
calistigindan emin olun.

- Plakalari uygularken kullanilan tm GrGnler icin Uretici tavsiyelerine uyun.

- Aeterna™ Sinterlenmis Plakalar ile ¢calismadan 6nce teknik kilavuzdaki bilgileri mutlaka okuyun.

- Tavsiye edilen aletleri kullanin. KURU KESIM ONERILMEZ.

- GCalisma alaninin gtvenli, temiz ve iyi aydinlatimis oldugundan emin olun; blytk boyutlu plakalarin kurulumu ve denetimi igin bu
kritik &nemdedir.
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1. Kesme

Aeterna™ Sinterlenmis Plakalar, dogal tas, mermer ve kuvars aglomeralar igin kullanilan geleneksel kdpru tipi kesim makineleri,
CNC makineleri, CNC freze makineleri ve su jeti makineleriyle kesilip islenebilir.

Kesim igin kullanilacak ug ve ekipmanlar, 6-12 mm kalinigindaki sinterlenmis plakalar kesmeye uygun olmalidir. Bu kilavuzda, su
jeti, kdpru tipi ve CNC freze makineleriyle yapilan kesimlere iliskin bilgi ve parametreler sunulmustur.

Kesim kalitesini artirmak igin, plakanin yerlestirilecegi masa veya izgara tablasinin tamamen diz oldugundan ve 6nceki
islemlerden kalan kirinti veya atiklardan arindirildigindan emin olun. Tabla dizlugu ve plaka duzligu birlikte titresimi azaltarak
kaliteli kesim saglar.

Tavsiye edilen parametrelere uyuldugunda Aeterna™ Sinterlenmis Plakalar i¢in ayrica diizeltici kesim yapilmasina gerek
yoktur. Kesme hizlari, minimum mesafeler ve diger tim 6nerilere kesinlikle uyulmalidir.

Aeterna™ Sinterlenmis Plakalar, kil, kuvars, feldspat ve kaolin gibi dogal mineral bilesenlerin yUksek basingla sekillendirilip,
yUksek sicaklikta sinterlenmesiyle olusan dogal mineralojik olusumlari yansitir. Bu nedenle kolaylikla kesilebilir.

1.1 Kesim ve Isleme Alan

. Plakalarin kesimi igin kullanilan ¢alisma ylzeyinin temiz, diz, saglam ve tamamen dengelenmis bir zemine sahip oldugundan
emin olun.

. SILIKA TOZU SOLUNDUGUNDA ZARARLIDIR. Kesme, taslama veya parlatma islemlerinden kaynaklanan silika tozuna
maruz kalmak; akut akciger hasarina, silikozis hastaligina veya kansere yol agabilir. Kesme, taslama veya parlatma islemleri
sirasinda solunum maskesi kullanin. Islak kesim yéntemlerini tercih edin, kuru kesim yapmayin. Kesme, taslama veya parlatma
islemleri sirasinda ¢cocuklar ortamda bulunmamalidir. Kuru kesim yapilmasi gerekirse (6nerilmez), Gtvenlik Bilgi Formu’nda
belirtilen kisisel koruyucu ekipmanlar ile mekanik toz emme sistemleri kullaniimalidir.

. Giris bolumuinde agiklanan sekilde, blylk ebatl sinterlenmis plakalar icin uygun kesim ekipmanlari ve disk testereler
kullaniimalidir.

. Herhangi bir kesim veya isleme isleminden 6nce; su jeti kesiciler, CNC ekipmanlari, kdprU testereler gibi gesitli aletlerin diizgtin
galistigindan, yapilacak islem igin uygun oldugundan ve kesim kalitesini veya plakanin butinligund olumsuz etkileyebilecek
sekilde asinmamis oldugundan emin olun.

- Mikemmel kesim elde edebilmek icin ¢alisma parametreleri (ilerleme hizi, basing vb.) makine tedarikgisi tarafindan saglanmalidir.
Kopru testere veya CNC makinesi kullaniyorsaniz, Griinin islenmesine uygun elmas yapisina sahip ytksek kaliteli elmas bicaklar
kullanmaniz énemlidir. Asinmis bigaklar, kesim kalitesini dusurur ve kirlmalara yol agabilir. Hangi makine kullaniliyor olursa olsun,
plakanin yerlestirildigi ylzeyin tamamen dUz, sabit, asinmamis, keskin kenar veya ¢ukurlar icermeyen bir yapida oldugundan
emin olun. Uygun olmayan destek ylzeyleri ve Urinin isleme sirasinda hareket etmesi, plaka Uzerinde asin geriimelere neden
olabilir. Kesim kalitesinin bozulmamasi icin plakanin is tezgahina sabitlenmis olmasi gerekir. Ozellikle daha fazla delme/isleme
gerektiren plakalar (dokulu ytzeylerde dahi), makineden kaynaklanan titresimleri azaltmak amaciyla 12 ila 15 mm kalinliginda
(6rnegin yuksek yogunluklu képukten yapilmis) bir destek levha kullaniimasi faydali olabilir.

1.2 Dogrusal Kesim

- Cizip ve kirarak yapilan dogrusal kesimler icin, daha ylksek kesim kalitesi saglamak adina profesyonel islak kesim makineleri
kullanin.
- EImas ile ¢izip kirarak yapilan kesimler: Kesim tlrtine ve plaka boyutuna bagl olarak gesitli aletler mevcuttur. Bunlar sunlari
icerebilir:

- DUz kesim icin kilavuz raylar.

- Citlatip, kirma pensesi.

- Aletlerin titresimini absorbe edebilen rijit ve sabit bir galisma tezgahi. (Orta ve Blyulk Boy)
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. Kesme kilavuzu kullanilarak yapilan profesyonel kesimlerde dikkat edilmesi gerekenler:
- Plakalari (kaldirma ¢ergevesi kullanarak), kesim araglarinin olusturdugu titresimleri absorbe edebilen rijit ve sabit bir is
tezgahi Uzerine yerlestirin.
- Kesim kilavuzunu plakaya sabitleyin (kilavuz genellikle elmas bicakla donatilmistir).
- Plaka boyunca sabit hiz ve basinc¢la ¢izme islemini gerceklestirin. Gizme prosesi sirasinda herhangi bir noktada
durmayin, islemi surekli ve kesintisiz uygulayin.
- Citlatip / kirma pensesini ¢cizme islemini tamamlandigi noktaya yerlestirin.
- Uzunlugu ve / veya kalinligi fazla olan plakalarda, her iki taraftan ¢itlatip / kirma pensesini uygulayip, ayni anda plakanin
ortasindan bastirma islemi uygulayarak kirma islemi gerceklestirilir.
- Bazi aletler ve ¢izim islemleri sonucunda keskin veya purizIU kenarlar olusabilir. Bu kenarlar elmas zimpara veya
stnger zimpara ile duzeltilebilir.

- Dikkat:
> Eger elmas disk yeniyse ve ilk kez kullanilacaksa, dizgtin ¢izim yapip yapmadigini ve hizasinin dogru oldugunu
kontrol edin.
> Deforme olmus elmaslar kullanimamalidir.
> Elmas uclar metal ylzeyle temas ettirilmemelidir.
> Asinmis ve yUzeyi deforme olmus elmaslar yenileri ile degistiriimelidir.

1.3 Tezgah Uzerinde Taslama Makinesi ile Isleme ve Kesit Acma

Bazi plakalar, kapi, pencere gibi alanlar icin islenebilir. Bu tur disk islemler icin, dogrusal kesim kilavuzuna entegre edilmis

veya standart bir avug taslama makinesi kullanilabilir. Diskin ilerleme hizi, yapilacak kesimin sekline gére ayarlanmalidir. Diskin
ilerleme hizi 0,5 m/dk’yr gegmemelidir (elmas tedarikgisinin dnerileri kontrol edilmelidir). Asiri hiz, makineye zarar verebilir, diski
deforme edebilir ve plakayi kirabilir. 90 derecelik veya farkli acilara sahip kesitlerde, kdseler taslama isleminden énce matkap

ucu ile yuvarlatimalidir (ayrintili bilgi icin bkz. B6lim 1.4). Matkap ucunun ¢api, olusturulmak istenen seklin karmasikligina uygun
olmalidir. Ornek olarak, capi plaka kalinliginin en az iki kati olmalidir. Kesimin karmasikligina (drnegdin U sekli) ve islenen plakanin
kullanim amacina gore, sekli daha kicuk pargalara bélmek gerekebilir. Bu uygulama &zellikle dusuk kalinliktaki plakalar i¢in
Onerilir. Taslama islemi sirasinda uygun toz emme sistemi kullaniimall ve toz solunmasini énlemek igin kisisel koruyucu ekipmanlar
(KKE) mutlaka takilmalidir.

ONERILER

EVET HAYIR
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1.4 Dairesel Delikler

-Delme islemleri icin, capl 8 mm’ye (3/8”) kadar olan su sogutmali matkap uclar kullanin.

.Daha blyUk ¢aplar igin kuru kesim matkap uglari kullanilimalidir*.

. Plakalar, sinterlenmis plakalar i¢in uygun radyal kollu testere ve kesim diski ile islenmelidir*.

. Kesilen kenarlar asindirici stingerle parlatimalidir*.

- Yuvarlak delikler agmak icin (6rnegin duvar veya zemin giderleri), asagidaki adimlari izleyin:
- Plakayl, kesim araclarinin olusturdugu titresimleri absorbe edebilen saglam, rijit ve sabit bir ylzey Uzerine yerlestirin.
Plaka 6zellikle esnekse (6rnegin buyik ebatl ve distk kalinlikli plakalar), bu islemlerin bu amagcla 6zel olarak tasarlanmis
sabit ve saglam is tezgéhlarinda yapiimasi dnerilir.
- Sadece profesyonel yuvarlak elmas matkap uclari kullanin (ou uglar avug taslama makinelerine veya matkaplara monte
edilebilir). Caplar genellikle 6 ila 75 mm arasinda degisir.
- Daire seklinde bir hareketle, fazla baski uygulamadan delme islemini gergeklestirin. Delme noktasina su uygulayin
ve islemi birka¢ kez tekrarlayarak, her seferinde uygulamaya devam edin. Bu islem, matkap uglarinin Smrint uzatir,
uc ile plaka arasindaki surtinmeyi azaltir ve bdylece yUksek kaliteli bir kesim saglar.

*Uyariar igin bkz. Boliim 1.2.

1.5 Dikdirtgen Kesit Acma

Elmas disk takilmis bir avu¢ taslama makinesiyle kare veya dikdortgen kesitler agmak zordur ve elde edilecek sonug belirsizdir.
Kesim sirasinda olusan gerilimler ve malzemedeki titresimler, insaat sahalarinda sikga karsilasilan yetersiz calisma kosullarinda,
yapistirma isleminden sonra dahi gatlaklara ve kinlmalara yol acabilir. Bu tir sorunlar asagidaki sekilde dnlenebilir:

- Dikdortgenin dort kdsesine, capl 7-8 mm (5/16”-3/8”) olan bir matkap ucu ile kiicUk delikler agin®. Gerekirse kesit acillacak

alanin gevresi boyunca ilave delikler agin. Bu deliklerin sayisi, kesit acilacak alanin kenar uzunluklarina baglidir;
- Tum koselere delik acildiktan sonra, daha dnce delinmis koseleri birlestirerek dairesel testere ile dikdortgen bir kesit agin®.

*Uyariar igin bkz. Boliim 1.2.

ONERILER

EVET EVET HAYIR
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2. Tezgah Ek Isleme Detaylart

Delikler, bosluklar ve kesitler; kenardan uygun bir mesafede (minimum mesafe) ve cevresinde ek bir isleme yapilmayacak sekilde
aciimaldir. Bu minimum mesafe, plaka Uzerindeki gerilim ve genel isleme ylzeyine baglidir. Yaklasik olarak > 7 cm olmalidir.
Plakanin sekli bu mesafeye izin vermiyorsa, bu alanin kare veya dikdértgen pargalara bolinmesi tavsiye edilir. Kesitler arasi ve/
veya plaka kenari ile kesitler arasindaki izin verilen minimum mesafe > 10 cm olmalidir.

Tezgah ile sifir hizall monte edilecek elemanlar (evyeler, ocaklar vb.) icin acilacak yuvalar ve kesitlerde, genlesme derzi gérevi
gdrecek sekilde cevresel olarak yaklasik 1/16” (1,5 mm) ek bosluk birakilimalidir.

SILIKON

TEZGAH USTU MONTAJ

Genel bir kural olarak, ister su jeti kesiciler ister avug taslama makineleri kullanilsin, 90 derecelik koseler dneriimez. Dikddrtgen
ic sekillerin kdseleri—ki bu sekiller genellikle celik aksesuarlart (6rnegin lavabolar, ocaklar) yerlestirmek icin kullanilir—
yuvarlatimalidir. Bu koselerde dnerilen yaricap genellikle 10 mm’dir* ve her durumda plaka kalinigindan daha az olmamalidir. Ayni

yontem, farkli agilara sahip koselerde de (6rnegin genis veya dar acilar) uygulanabilir. Kesit agma islemlerinde, dogrusal kesimden
once kdselerde yuvarlak delikler aciimalidir.

ONERILER

EVET HAYIR HAYIR HAYIR
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Plakalar baska yUzeylerle (6rnegin mobilyalar, duvarlar, metal aksesuarlar, pencere dogramalari) birlestirildiginde, plakalar ile diger
malzemeler arasindaki derzlerde elastik derz dolgusu kullaniimalidir. Bu birlesimlerde birakilacak mesafenin belirlenmesi sirasinda
asagidaki unsurlar dikkate alinmalidir:

- Bitisik elemanlarin genlesme katsayisi (sinterlenmis plakalar icin bu deger 5.8x10-6).

- Derz dolgusunun elastikiyetine etki edebilecek hareket veya sekil degisiklikleri.

Sinterlenmis plakalarla tezgah tasarlanirken ve imalati yapilirken asagidaki hususlar g6z éntinde bulundurulmalidir:

- Mobilyanin tipi ve sekli.

- Plakanin rengi ve estetik etkisi.

- Mevcut tastyici yapi tipi. Her durumda, plakalar yalnizca kaplama amaciyla kullanilimalidir. Herhangi bir tasiyici yapisal
islevleri yoktur. Sinterlenmis plakanin uygunsuz kullanimi sonucu olusabilecek yapisal sorunlar tasarim asamasinda
dikkate alinmalidr.

> Geometri: Farkll pargalarin birlestirimesinde ¢apraz (diyagonal) kesimler dnerilmez. En iyi sonug icin kare
veya dikddrtgen plaka parcalarinda duz kesim tercih edilmelidir; 6zellikle islenmemis alanlarda dengesizlik
yaratmayacak sekiller kullaniimalidir. Karmasik sekiller, montaj sirasinda yeniden birlestirilebilmek Uzere
dikdortgen pargalara ayriimalidir.

> Grafik butunltigun korunmasi gereken durumlarda (6rnegin bookmatch uygulamalarinda) birden fazla plakanin
birlikte islenmesi gerekiyorsa, eslestirilecek parcalarin kesiminde dikkatli olunmalidir. Bu tir uygulamalarda,

en yUksek Uretim standartlaryla galisiisa dahi hafif grafik kaymalar meydana gelebilir. Anatolia® bu tir
sapmalardan sorumlu tutulamaz.

ONERILER

EVET HAYIR HAYIR
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Plaka ile duvar arasinda en az 3 mm bosluk birakimalidir; bu bosluk genlesme derzi islevi gértir. iki parca arasindaki birlesim
icin 2 mm aralik énerilir.
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6 mm kalinigindaki sinterlenmis plakalar, desteklenmis olsa dahi konsol (tasan) tasarimlar icin uygun degildir. Konsol tasarimi
yapilacaksa en az 12 mm kalinliginda sinterlenmis plakalar kullaniimalidir. Uygun bir destek saglanmaksizin ylzeyin tasiyabilecegi
maksimum konsol uzunlugu 15 cm’dir. Statik tasima kapasitesi (tasinabilir agirlik), kesit aciimis bolgelerin yakinligina gére
degisiklik gosterir. Ozellikle deliklere yakin asir agirlik, plakanin kirimasina neden olabilecedinden 6zel degerlendirme yapiimasi
Onerilir. 15 cm’yi asan ve 30 cm’ye kadar olan konsollar igin uygun destek saglanmalidir. Konsol yapilmasi, dolap kenarindan 6”
(15 cm) daha kisa mesafede delik ya da bosluk bulunan durumlarda dnerilmez. Delik veya bosluk, kenardan 6” ile 24” (15-60
cm) arasinda bir mesafede bulunuyorsa, konsol derinligi asagida belirtilen degerlere goére %50 azaltimalidir.

W = 600 MM

O = KORUMA DUVARI

S = ALT KATMANLI ALAN
D1 =100 MM

W =600 MM
O = KORUMA DUVARI
S = ALT KATMANLI ALAN

D1 =600 MM
D2 = 100 MM D2 = 600 MM
D3 = 100 MM D3 = 100 MM
D1+D2=0 D4 = 100 MM

Standart uzunluklarda 30 cm’yi asan konsol

uygulamalarinda, alt yapidan her 60-62 cm’de bir destek
saglanmalidir.

Taban destegi W = 600 MM

O = KORUMA DUVARI

S = ALT KATMANLI ALAN
D1 =100 MM

D2 = 100 MM

D3 = 50 MM
D1+D2=0

Tasarim asamasinda géz énunde bulundurulmasi gerekenler:
- Dinamik yUklenmeler sonucu olusabilecek asir yUklemeler
- Darbe alma olasiligi

- Guvenlik: 12 mm kalinligindaki plakadan Uretilen masa veya tezgah konsollarinda, siklikla plakanin arkasindaki
destegin tamamen veya kismen cikariimasi séz konusu olur; bu da darbelere karsi dayanimi azaltrr.

Aeterna™ Sinterlenmis Plakalar, montajdan sonra kullanima baslamadan énce ek bir sizdirmazlik islemi gerektirmez.

'
= ‘ﬂ\‘ g
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Yapistirma icin Uriin Kullanimi:

Seramik (6rnegin dUz kenar) birlestiriimesi icin, malzeme ile ayni renkte iki bilesenli epoksi veya politiretan regineler
kullaniimali; bosluk olusumundan kaginilmalidir. Parcalar birlestirildikten ve recine sertlesmeden 6nce, fazla recine tamamen
temizlenmelidir. Kenar, en az 1/16” (1,5 mm) genisliginde bir pah elde edilecek sekilde taslanmalidir. Tezgahin yapiya
yapistirimasi ve/veya iki parganin birlestiriimesi icin esnek ve seffaf bir yapistirici (6rnegin silikon) kullaniimasi énerilir. Sifir hizali
eleman ile plaka arasindaki baglanti derzlerinin doldurulmasi gerekiyorsa, esnek ve seffaf bir yapistirici (6rnegin silikon) veya
cihaz/evye Ureticisinin sagladigi plastik contalar kullanilmalidir.

3. CNC Frezeler

Kesim ve delme islemleri CNC konturlama makineleriyle yapiliyorsa, plakanin altina vakumiu tutucular yerlestirimesi zorunludur.
Bu tutucular plakaya esit sekilde dagitiimali, bdylece kesim sirasinda olusabilecek titresimler ve egilmeler azaltimalidir. Kesilecek
parcanin dismesini dnlemek amaciyla, kesim yapilacak bolgede tutucu yerlestiriimelidir. Vakumlu tutucularin plakanin arka
ylzeyine tamamen tutundugundan emin olun.

Kesit agma islemi icin &nce tac ug (crown bit) ile bir delik agin. Sonrasinda yon freze ucuyla (router bit) kesim hattina yaklasin.
Kesim hattina yaklasirken duz degil, hafif kavisli bir gecis yapin; aksi takdirde ¢entik olusabilir. Kesim sonuna yaklasildiginda hizi
%50 azaltarak islem tamamlanmalidir.

ONERILER

EVET HAYIR

Freze uglari icin ipuclart:
- Tag ug (Crown bit):
- Ozellikle sondaki asamada, en dusuk asagi yonlu hizda delme islemi yapin.
- Delme tamamlanmadan 6nce ta¢ ucu hafifce yukari kaldirarak i¢ basinci azaltin.

- Yon freze ucu (Router bit): .
- Her zaman 6nceden aciimis tag delikten baslayin. Ucu dogrudan yUzeye indirmeyin. Ik iki gegiste yalnizca 0,5 mm
kaldirin; ardindan gegis basina 2 mm alin.12 mm kalinigindaki plakada 6 mm’den fazla kaldirimasi 6éneriimez.
- Kesim ucu (Cutting bit):
- Kesim sirasinda salinim (oscillation) dzelligini kullanmayin; bu, kenar sicramasina neden olabilir.

ONERILER
EVET HAYIR
o (]
1 >1 MM
CNC TAKIM PARAMETRELERI
KALINLIK (MM) TAKIM TiPi DEVIR (RPM) HIZ (M/DK)

12 CROWN BIT 3500-5500 0.2
12 ROUTER BIT 8000-10000 3.0
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4. Su Jeti Kesimi (Waterjet)

Su jeti makineleri, ylksek kaliteli ve hassas kesim saglar. Kesim parametreleri (ilerleme hizi, basing, maksimum egim acisi vb.)
makine tedarikgisi tarafindan saglanmalidir. Asagida bazi yaklasik referans degerler verilmistir:

ASINDIRICI AKIS
KALINLIK (MM HIZ (M/DK BASING (BAR v i
(MM) (M/DK) SING (BAR) (KG/DK)
6 03-15 3500-3800 0.4
12 03-15 3500-4000 0.4

Uretime baslamadan énce:
- Tezgahin diz, seviyeli ve kalintlardan arinmis oldugundan emin olun.
- Plaka icin yeterli destek saglandigini kontrol edin.

6 mm ve 12 mm plakalarin ¢cevresinden 3/4” kesilmesi gerekiyorsa, kesime plakanin disinda baslayip yine disinda bitirilmesi gerekir.

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

Kesit acma hazirhgr:

- ic kdselerde minimum 3 mm vyaricap birakimaldir.

- Mutfak tasarimi izin veriyorsa, >3 mm yaricaplar tezgahin dayanimini artirir.

- Delik acarken dusuk basing kullaniimasi dnerilir.

- Kesime, kesit icinden baslanmali ve ardindan dis gevreye dogru ilerlenmelidir.

ONERILER

EVET HAYIR
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Genis kesitlerde veya buyUk pargalarda uygulanacak kesim sirasi:

il olarak, delikten veya plakanin kenarina paralel bir yénden baslayarak kenara dogru kesim yapimalidir. Kesime dogrudan
plakanin ortasindan baslamak énerilmez.

5. Kopriti Tipi Kesim (Bridge Cutting)

- Koprt Kesim makinesinde, malzemenin sertigine uygun ug / testere kullaniimasi gerekir. Bu nedenle kesme diskleri tas,
kuvars, veya sinterlenmis plaka disinda kullanilmamalidir. Bu diskler plakayi asiri isitabilir, kirlmasina neden olabilir ve dusutk
kesim kalitesiyle sonuglanir. Piyasada kendi kendini bileyen kesim diskleri bulunmakla birlikte, bu disklerin periyodik olarak ve
farkli malzemeler kesildikten sonra mutlaka bilemesi 6nerilir. Disk capi, malzemenin (sinterlenmis plaka) sertligine, kalinigina ve
makinenin teknik/mekanik 6zelliklerine uygun olmalidir. Disk capi belirlendikten sonra, kesim parametreleri (ilerleme hizi, inme hizi,
devir vb.) disk/uc tedarikgisi tarafindan verilmelidir. Sinterlenmis plaka igin kullanilan elmas disklerin capi genellikle 300-500 mm
arasindadir ve teknik dzelliklerine gore degisen besleme hizlarina sahiptir.

- Makinenin olusturdugu titresimler isleme kalitesini etkileyebilir ve plakanin kirlmasina neden olabilir. Bu nedenle dusuk titresimli
makine ve diskler tercih edilmelidir.

- Diskin donus yonu ile kesim yonunun ayni olmasina dikkat edilmelidir.

- Yeni bir disk kullanildiginda, segmentlerin uyum saglamasi ve elmaslarin aciimasi icin birkac kesim yapiimalidir.

- Diskin plaka Uzerine dogrudan indirildigi istisnai durumlarda, bu islem otomatik modda ve en dusuk hizda yapilmalidir.

« Eger kesim sirasinda disk segmentleri normalden hizli kérlesiyorsa, kesimin basinda ve sonunda kireg tasi gibi bir malzeme
kullanarak segmentleri gliclendirin.

- Ozellikle kiiclk parcalar kesilirken, plaka mutlaka tezgaha sabitlenmelidir.

« Tezgah ylUzeyi mUimkin oldugunca diz ve asinmamis olmalidir. Tezgahin durumu, isleme kalitesini ciddi sekilde etkileyebilir.
Kdpuk destek levhasl, hem plakayr hem diski koruyarak yUzeyi duzlestirmeye yardimci olabilir.

- Kesim sirasinda, diski sogutmak igin maksimum su akisi kullaniimalidir. Su akisinin kesim bdlgesine yénlendirildiginden emin
olun.

+ Kesim sirasinda 90° agidan kaginin.

- 12 mm’den ince plakalar icin CNC islemede 6zel ayar ve kurulumlar gereklidir.
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6. Kesim Siralamasi

1. Oneri:
12 mm plakalarin Uretimine baslamadan 6nce, tasima veya sevkiyat sirasinda plaka kenarlarinda herhangi bir catlak veya hasar
olusmussa, asagida belirtilen sekilde dizeltme islemi yapilabilir.

4th

Trim cut

2. Oneri:
12 mm plakalar disk ile kesilirken, kesim isleminin baslangicinda ve sonunda hizin yariya dusurilmesi onerilir.

DUSUK Hiz NORMAL HIZ DUSUK Hiz
200 MM 200 MM

Genel olarak, ilerleme hizi; kesilecek formun kompleks yapisina, plakanin kalinligina ve diskin teknik dzelliklerine bagl olarak
azaltimalidir. Bu nedenle, hem devir (RPM) hem de ilerleme hizini ayarlama fonksiyonu olan makinelerin kullanilmasi dnerilir.

Yaklasik olarak, sinterlenmis plakalar i¢in kullanilan elmas disklerin asagidaki 6zelliklere sahip olmasi gerekir:

KA(I'\_,II::II;IK DUZ('I\(;[S):LVI)* HIZI 45° AQI:'.\I,I;T::EKS)IM HIZI @ DISK CAPI (MM) D(Ig:TIiIE-A\{I'::gIIE ((_;F:EF;\)II)
6 1.0-15 0.7 300 2100-2800
6 1.0-1.5 0.7 350 1900-2500
6 1.0-15 0.7 400 1500-2300
12 1.0-15 0.7 300 2100-2800
12 1.0-15 0.7 350 1900-2500
12 1.0-15 0.7 400 1500-2300

* Bevaz renkli tiriinlerde, diskin asire isinmasmu onlemek icin kesim hizomm %25 oraninda diisiiriilmesi onerilir.
* Disk boyutlar: ve teknik parametreler igin takim tedarikeisine bagsvurulmald:

AETERNA™ SINTERLENMIS PLAKA, ISLEME
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3. Oneri:

Tum i¢ kdselerde delikler dnceden aciimalidir; minimum matkap ¢apl 3 mm olmalidir. Mutfak tasarimi izin veriyorsa, daha buyuk
matkap uglar kullaniimasi 6nerilir; bu, tezgahin daha dayanikli olmasini saglar. Koéseler delinmeden diski dogrudan plaka Uzerine
indirmeyin.

- 45° agill kenarlara sahip “L” seklinde tezgah yapilmamalidi. "

- BEvye icin kare seklinde kesit agilmamalidir. 5 B
- Evye icin i¢c 45° acil kenar yapiimamalidr. T S H--
- Kesinlikle 90° KOSE OLMAMALIDIR. 1 1 1
@ ® ’
@ [
ONERILER
EVET HAYIR HAYIR HAYIR

Daha fazla bilgi icin bkz. Biliim 2.

7. Tezgah Kenar Bitigleri

Aeterna™ Sinterlenmis Plakalarin kenarlari, cesitli profiller elde edilecek
sekilde CNC freze makinelerinde islenebilir. Kenar bitisleri, plaka
kaplamali mobilyalarin daha sik gériinmesini saglar.

Bu tercih tamamen estetik amaglidir ancak uygun makinelerin ve

matkap uglarinin kullaniimasini gerektirir. Anatolia®, plakalarin keskin Bevel Double-Bevel 1/4 Bevel
kenarl birakiimasini 6nermemekte ve en az 1 mm pahli bir kesim

ya da en az 1 mm yaricapl yuvarlatimis bir profil uygulanmasini
tavsiye etmektedir. Plaka kenarlar daha sonra taslama islemine tabi
tutulabilir; bu islem parlatma makineleriyle de yapilabilir. Asagida,
CNC konturlama makineleri kullanilarak elde edilebilecek bazi 8rnek

kenar bitisleri gosterilmektedir. Plakalarin dis ¢evresi (ancak delik icleri Bullnose Half Bullnose Demi Bullnose
degil), cam sektdrtinde kullanilan diz hatli konturlama makineleri ile

de sekillendirilebilir. Kenar bitisi secilirken, plakanin ylzey rengiyle

kalinlik boyunca gérinen rengin ayni olmadigi dikkate alinmaldir. Her

durumda, kenarlar purizIU, saten veya parlak bitisli olabilir. Bu islem icin

cesitli elmas zimpara pedleri veya asindirici pedler mevcuttur. Bunlar

avug taslama makinelerine veya vida kanall agma aletlerine monte

edilir ve istenilen bitise gore farkll grit numaralarina sahiptir. Bazi aletler
ve Urtndn hareket etmesinden kaynakli, kenarda purizIU bir ylzey

olusmasina neden olabilir. Ancak bu kusurlar, uygun asindirici pedleri
kullanilarak giderilebilir. Her durumda, kullanim parametreleri (devir/ @

&
&

Mitre Quarter Round 1/2 Bevel

dakika — RPM, grit degeri, ideal siralama vb.) icin alet tedarikgisinin
tavsiyelerine basvurulmalidir. Kinlma riski yiksek olan mobilya
kenarlarinda, yuvarlatimis bitisler 6nerilir.

O
o

Roundover Double Roundover  Bevel Bullnose

Kenar isleme icin 6nerilen parametreler ve takimlar:

Hiz: 25-30 in¢/dak.
Firca Siralamasi: 36 — 46 — 80 — 120 — 220 - 400
Asindirict Mat / Saten Bitis: 120 — 220 — 500

Asindirici Parlak Bitis: 50 — 100 — 200 — 500 — 1000 — 2000 AETERNA™ SINTERLENMIS PLAKA, ISLEME 14



Kaynaklar

Ek bilgi icin mevcut kaynaklara basvurabilirsiniz.

ARACLAR + KAYNAKLAR

Guvenlik Bilgi Formu — Kuzey Amerika
Guvenlik Bilgi Formu — Avrupa

Bakim ve Temizlik Talimatlar

Teknik Kilavuz: Malzeme Tasima
Teknik Kilavuz: Montaj

Garanti
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Anatolia Dtinyast

Biz insanlardan ve mekanlardan olusan bir takimyildizyviz. Bize ulagin.

KANADA
TORONTO MERKEZ OFIS,
SHOWROOM VE DAGITIM
MERKEZI

8300 Huntington Road
Vaughan, ON, L4H 476
Canada

TORONTO SINTERLENMIS
PLAKA DAGITIM MERKEZI

8555 Huntington Road
Vaughan, ON, L4H 5G7
Canada

info@aeternasurfaces.com

Tel: +1 905 771 3800
Ucretsiz Hat: 1 877 311 3434
Fax: +1 905 771 6300
Fax: +1 866 324 1838

ABD

SAVANNAH OFiSi, SHOWROOM
VE DAGITIM MERKEZi

Anatolia (USA) Inc.

Tel: +1 877 311 3434

SAVANNAH DEPOSU #1

202 International Trade Pkwy
Port Wentworth, GA, 31407
USA

Tel: +1 912 438 5167

SAVANNAH DEPOSU #2
250 International Trade Pkwy
Port Wentworth, GA, 31407
USA

Tel: +1 912 438 5167

Uve Olunan Birlikler ve Is Ortakliklar:

“ide

interior designers of canada
designers d’intérieur du canada

TTMAC SACTTM

AMERICAN
INTERIOR

TURKIYE
iZMIR OFiSi, SHOWROOM VE
DAGITIM MERKEZI

Aliaga Organize Sanayi Bolgesi
Coraklar Mah. 5000 Sk. No: 34
35800 Aliaga, Izmir,

Turkiye

Tel: +90 232 520 7300

iZMIR URETIM TESISI

Aliaga Organize Sanayi Bolgesi
Coraklar Mah. 5000 Sk. No: 25
35800 Aliaga, Izmir,

Turkiye

Tel: +90 232 520 7300

SOCIETY OF I i
DESIGNERS .

BOLGESEL OFISLER
GIN

Room 517 Yi Shu Da Lou Ji Hua 4 Road

Chan Cheng District, Foshan City
Guang Dong Province, 528000
China

HINDISTAN

206 - Pacific Business Park
Mahendra Nagar (Part)

8/A - National High Way
Morbi, Gujarat, 363642
India

ABD

Anatolia (USA) Inc.

131 Crosslake Park Dr., Suite 203
Mooresville, NC, 28117

USA

Tel: +1 877 311 3434
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Daha fazlast icin
aeternasurfaces.com



