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K6émur aynasini su ile emprenye etmenin
onemi ve etkisi

Kémur kazisinda meydana gelen ve akci-
gerlere zararh ve infilak bakimindan tehlike-
li olan tozlar ile micadele icin en etkili ve
en yaygin metod, ko&mir aynasinin su ile
emprenye edilmesidir. Emprenye metodunun
etkisi, komir igine basingl su verilerek bir
taraftan tektonik veya kazi mekanigi tesirleri
ile catlaklarda ve basinca maruz kalmig yer-
lerde meydana gelmis olan tozlarin islatil-
masi ve baglanmasi, diger taraftan da k&émar
aynasinin su ile doyurulmasi ve gevsetilmesi
suretiyle kazi sirasinda toz tesekkalinin si-
nirlandiriimasi ile olcalar.

Toz ile miucadelede kOmur aynasinin emp-
renye edilmesi, diger i1slak metod | ara naza-
ran oldukca daha ylksek bir randiman verir.
Ocak havasina karismis olan toz ile mica-
dele i¢in uygulanan su puskurtme metodlari-
na karsilik kOmur aynasinin su ile emprenye
edilmesi, toz tesekkulunid Onleyici bir metod
olarak kullanilir. Suyun k&mir icinde genis
bir saha dahilinde yayilldig1 tatmin edici bir
emprenye etme islemi, nispeten dusuk bir
su miktari ile temin edilebilir. Komur hazir-
lama islemi sirasinda bazi gucglukler cikara-
bilen tivenan kdmirdeki su konsantrasyonu
problemi, kémiur aynasini su ile emprenye
etme suretiyle hemen hemen bertaraf edil-
mektedir.

Toz ile mucadelede kullanilan 1slak me-
todlar neticesinde ocak iklimi {zerinde te-
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sirli olan mahzurlu etkenler de, kémiur ay-
nasini emprenye etme metodunda su pus-
kirtme metodlarina nazaran daha azdir. Ko-
mur icine nifuz eden emprenye suyu, kdmi-
run nakliyesi sirasinda damlalar halinde
puskurtilerek koéomurin st ylUzeyini islatan
ve devamli sekilde hava akimi temasina ma-
ruz kalan suya nazaran daha az tabahhur
eder. Su ile emprenye etme neticesinde koO-
mdur aynasinin gevsemesi, komir kazisinin
kolaylasmasini  sadlamaktadir; ancak, KO-
mir aynasini emprenye etme metodunun yay-
gin sekilde uygulanmakta olmasi bu hususa
baglanamaz. Su ile emprenye etmenin kaz
uzerindeki etkisi, 'hem marto pikdrlerle vya-
pilan kazida ve hem de mekanize komur ka-
zisinda randimani arttirict sekilde olmakta-
dir.

Kémir aynasini  su ile emprenye etme,
Huttenwerk Oberhausen AG ocaklarinda ka-
zinin kolaylasmasi  yoninden uzun zaman-
dan beri buyik bir rol oynamaktadir (7, 8).
Aynanin su ile emprenye edilmesi, evvela ko-
mur icinde acilan galerilerde galeri stirme ig-
lerinin hizlandinimasi igin buyuk bir basan
ile uygulanmis ve hatta, bazan gerekli atesle-
me iglerinden vazgecilebilmigtir. Bunun ne-
ticesinde emprenye etme metodu, komiur ka-
zisinda yardimci  bir gare olarak Onem ka-
zanmigtir (sert komurlerde kOomir  sabani
ile yapilan kazda). Bazi cok sert komir da-
marlarinda kémir sabani ile yapilan kazida,
emprenye metodunun uygulanmamasi halin-
de kesin bir basar elde etmek mumkin ol-
mamaktadir (9). Buna mukabil boéyle du-
rumlarda emprenye etmenin tozu baglayici
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etkisi ikinci planda kalmaktadir, zira sert
kdmur damarlarinda tozlanmaya olan egilim
gayet azdir.

Emprenye etme suretiyle kaz islerinin
kolaylastiriimasi B. Almanya da simdiye ka-
dar pek itibar gérmemistir, zira bashca so-
run tozun bastiriimasidir. Buna karsilik 6zel-
likle Sovyetler Birliginde k&mir aynasini su
ile emprenye etme suretiyle kazinin kolay-
lastirlmasina ait denemeler basar kazan-
mistir (3, 5). Kazi makinalarinda hemen he-
men % 40 Ik bir verim artisi ve buna uy-
gun olarak maliyet dusust saglandigi bildi-
rilmektedir. B. Almanyada komir aynasini
su ile emprenye etme suretiyle randimanin
yukseltildigi ancak bir kac deneme bilin-
mektedir (2, 7).

Emprenye etme metodlari :

Koémir ocaklarinda kazi kapasitesinin ve
kazi  hizinin  yikselmesine paralel olarak
emprenye metodlari da gelistirilmistir. Bu
emprenye metodlari, is organizasyonunda
emprenye etme igin ayrilan zaman zarfinda
emprenye islerinin en etkili ve ekonomik se-
kilde yapilmasini saglamaktadir. Emprenye
etme metodlari, H. Barking ve K. Schulte (1)
tarafindan uygulanma alanlarina gore (g
gruba ayrilmaktadir : Yakin emprenye etme,
derin emprenye etme ve uzak emprenye et-
me. Tablo 1 de emprenye etme metodlarinin
siniflandiriimasi gdsterilmektedir, Sekil 1 de
ise bu metodlara ait uygun basing alanlari
gorulmektedir.

Yakin emprenye etme metodu :

Genellikle kdmir aynasindan takriben 10
m ye kadar derin olan, yakin emprenye ala-
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Sekil 1. Ayaklarda, basin¢ dagilimi ve emprenye
alanlan
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ninda bulunan kdémdr, imalattan dolayr hu-
sule gelen ek basin¢g nedeniyle gok mesamat-
iildir. Bu alan dahilinde, enjekte edilen emp-
renye suyu degisken karsi basin¢c altinda da-
aihir.

Yakin emprenye etmenin ayaktan yapil-
masi ongdrular. Delikler arasindaki mesafe-
nin delik wuzunluklarinin 1 ila 2 misli ve
emprenye suyu miktarinin beher metre kip
komir (yerinde) igin takriben 20 it olarak
tesbit edilmesi halinde, toz ve kazi teknigi
bakimindan memnuniyet verici bir sonug¢ el-
de edilebilir. Yakin emprenye etme, uygula-
ma teknigi yoninden mikemmel olarak ge-
ligtirilmistir. Yakin emprenye etme metodu-
nun uygulanmasi, ince damarlarda ulasila-
bilen kazi hizi ve etkili bir emprenye icin

gerekli zaman ile sinirhidir.  Ayak ilerleme-
sinin (gunluk) yakin emprenye etme derin-
ligini asmasi halinde, bu metod kullanila-

maz.

Yakin emprenye etme metodunun bir
mahzuru, kdmir icine enjekte edilen emp-
renye suyunun arizall yerlerde vyantaslara
gecmesidir. Emprenye suyu, karsi basincin
azalmasi halinde kémur icinden hic bir etki
yapmadan gecerek tavan veya taban tasindan
digari cikar. Bu halde vyantaslarin durumu
bozulacagi gibi, ayaktaki nakliye aracini su
basacagl icin is bakimindan aksakliklar da
olabilir.

Derin emprenye etme metodu :

KOmir aynasindan takriben 50 m ye ka-
dar uzanan derin emprenye alani, ayagin 6n
tarafina gelen yiksek ek basincin etkisi al-
tindadir. Yakin emprenye alaninin siniri, ek
basincin maksimum noktasina kadar uzanir,
Daha derinde bulunan komur henlz saglam
durumunu muhafaza etmektedir. Bu alan da-
hilindeki komiur, basin¢c altinda yakin emp-
renye alanindaki ko&miar gibi ayak ydnine
dogru bir kayma ;hareketi yapamadigi igin
plastik deformasyona maruz kalir ve bunun
neticesinde ariza ve catlaklardaki hareketler
ile kdbmirde muntazam bir porozite husule
gelir. Bu olaylar sirasinda yantaslarda belirli
bir catlaklik gorulmez.
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TABLO 1.

Metod

Yakin emprenye . ... ... ... ..

Derin emprenye,. ... . . . . . .. . ... .

a) Ayaktan

b) Ayak basi ve ayak dibi galerilerinden
Uzak emprenye .. ... ... .. .. .. ..

a) Ayak basi ve ayak dibi galerilerinden
b) Damar seviyesinin Ustinden

Yakin emprenye etme alanina  mukabil
burada, emprenye teknigi oldukca degisik
sartlar arzeder. Emprenye suyunun enjekte

edilmesi icin gerekli emprenye basinci, ol-
dukca daha yuksektir ve ekseriya butiun emp-
renye siliresince sabit kalir. Su miktari, emp-
renye siuresince kdmir aynasindan d&lgullr
ve komur iginde muntazam sekilde dagilarak
kOdmurin mesamatlarina dolar.

Derin emprenye etme, ayaktan veya aya%
basi ve ayak dibi galerilerinden yapilir. Ayak-
tan yapilan derin emprenye metodunda, emp-
renye islerinin ayrilan zaman icinde bitiril-
mesi gereklidir. Buradaki sartlardan biri de,
kolay nakledilebilir, yiiksek kapasiteli ve bii-
yik delik uzunluklarinda sapma yapmiyacake
sekilde delik acabilen delme makinalaring
olan ihtiyactir. Ayrica, kOmiurdeki karsi ba-
sin¢ altinda asgari 50 It/dak su basabilecek
tulumbalara da ihtiyag vardir.

Galeriden yapilan derin emprenyede, de-
lik delme makinalarinin boyutlari ayaktd
kullanilanlara nazaran daha blyuk olabilir.
Bu delik delme makinalarinin guclerinin de
daha fazla olmasi uygun goéralar, zira emp-
renye etme derinligi ayak uzunlugunun yari-
si kadar olmalidir. D6nimli ayak metodun-
da, emprenye calismalarinin ayak icindeki i®
akimina bagh olmiyarak yapilabilmesi ve
dolayisiyle emprenye islerinin belirli bir za-
man ile sinirlanmamasi sebebiyle buralarda,,
tazyikli hava ile calisan disik kapasiteli yuk-
sek basing tulumbalari da kullanilabilir. Ko-
murdeki karsi basincin zayif olmasi ile, emp-
renye suyu disik miktarlarda enjekte edilir.

Clit: XI Sayi: 2

KOMUR AYNASINI

EMPRENYE ETME METODLARI

[Delik Delikler arasindaki
uzunlugu mesafe
«s  10m 1,5 ila 2x Delik uzunlugu
“~ 50 m 1,5 ila 2x Delik uzunlugu
-~ 200 m

Bu cesit emprenye, bir vardiyada veya sirek-
li olarak da yapilabilir.

B. Almanyadaki maden komuri ocakla-
rinda dénimli ayak us(li ancak % 20 ora-
ninda uygulandig! icin bu emprenye metodu-
nun yayginlasmasi sinirli olmaktadir. Yakin

emprenye etme metodunda saglanan ayni toz
baglama etkisini elde edebilmek icin, derin
emprenye etme metodunda beher metre Kkip
kémir igin takriben 10 it. su kullaniimasi ye-
terlidir. Emprenye suyunun duzgin sekilde
dagilmasi ile, ayna boyunca kdmirde munta-
zam bir gevseme meydana gelir. Derin emp-
renye alaninda yantaslar heniiz saglam du-
rumda oldu@u icin, suyun tavan veya taban
tasina girmesi ve dolayisiyle yantas sartlari-
nin kotllesmesi nadir olarak gdéralur.

Uzak emprenye etme metodu :

Uzak emprenye alani, imalattan dolayr hu-
sule gelen ek basincin en uzak noktasi ile si-
nirhdir. Bu alanin derinligi 200 m ye kadar
olabilir. Azalan basing yiki altinda, imaléat
basincinin  kdmir Uzerindeki tesirleri de aza-
lir ve ayaktan olsn mesafe arttikca komurin
mesamat hacmi normaline yaklasir. DOonumlu
ayak usdlinde uzak emprenye, ayak basi ve
ayak gibi galerilerinden veyahut da diger
ayaklar icin kdmur damari seviyesinin Ustun-
de bulunan galerilerden yapilir. Derin emp-
renyede oldugu gibi yuksek basin¢g tulumba-
larinin kullanilmasi ile, ayak basi ve ayak
dibi galerilerinden bir vardiyada veya surekli
olarak uzak emprenye yapilir. Bu emprenye
metodunun B. Almanyadaki uygulama alani-
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nin cok dar olmasi sebebiyle, uzak emprenye
etme etkisi hakkinda henliz kesin sonuglar
alinamamistir.

Damar seviyesinin ustinde bulunan gale-
rilerden, tavan tasindan gecerek kdmire gi-
ren emprenye deliklerinin yardimi ile uzak
emprenye yapilmasi B. Almanyadaki komiur
ocaklarinda heniiz tatbik edilememistir. Bu
usl simdiye kadar sadece Belcikadaki bazi
ocaklarda uygulanmigtir.

Hiattenwerk Oberhausen AG ocaklarinda
kOmdur aynasini su ile emprenye etme :

K6émir aynasini su ile emprenye etmenin
dederi, Hoag maden isletmesi tarafindan cok
erken anlasiimistir. Emprenye metodu 1955
yilindan beri uygulanmaktadir. Emprenye et-
me metodunda gorulen gelismelerin buylk
bir ksmi Hoag maden isletmesi tarafindan
basariimistir. Maden dairesince 1964 yilinda
maden komiurld ocaklarinda komiur aynasi-
nin su ile emprenye edilmesi d6ngoruldugu
zaman, Hoag maden igsletmesinde toplam is-
tihsale gbre emprenye edilmis kdmir orani
takriben % 70'e balig olmakta idi. Bu ta-
rinte ayni isletmenin bir bdliminde ilk de-
rin emprenye denemelerine de baslanmisti.
(8). Denemelerin amaci, toz problemini di-
mesini de saglamak idi.

Hoag maden isletmesinde kdmir aynasi-
nin emprenye edilmesi ile kazi islerinde elde
edilen basari, mekanize kazinin gelistirilme-
si Uzerinde etkili olmustur. Kd&mdir sabani
tesislerinin kullanilmasi ile ulasilabilen kazi
hizi, kémdirin sertligine baghdir. Emprenye
etme suretiyle kémdir aynasinin gevsetilme-
si, komur sabaninin verimini ve uygulama
imkanlarint arttirmsktadir. Komir aynasini
emprenye etme metodlarinin  uygulanmasi
ile, sert kdmdirlerde de kOmur sabani ile
kazi yapilmasi mumkin olmaktadir (9).
1963 yilinda Hoag maden isletmesindeki ko-
mur Uretiminin yarisi kdmir sabanlari ve di-
ger yarisi da potkabac makinalari ile elde
edilmekte idi. Bugin ise, komir kazisi tama-
men kOmur sabanlar ile yapilmaktadir. Ko6-
mir aynasini su ile emprenye etmede, % 60
yakin emprenye ve % 40 derin emprenye
metodu uygulanmaktadir.
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Emprenye edilmis kOomur orani devaml
sekilde ylikselmektedir. Sekil 2, Hittenwerk
Oberhausen AG ocaklarinda emprenye etme

oranini go6stermektedir. Bu oran 1967'de
% 90'a yukselmistir.
Yakin emprenye metodunda, elektrik

enerjisi ile calisan emprenye tulumbalarin-
dan istifade edilmektedir.
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Sekil 2
Hiittenwerk Oberhausen ocaklarinda emprenye
edilmis komiir miktarinin toplam iiretime olan
orani.

Hittenwerk Oberhausen AG ocaklarinda
derin emprenye metodu :

Kazi hizinin artmasi ile, toz ve kaz tek-
nigi bakimindan yeni ve etkili emprenye me-
todlarina ihtiyac hasil olmustur, zira bu
ayaklarda emprenye etme isleri icin ayrilan
zaman, yakin emprenye metodunun sinirina
ulasmig idi. Bu nedenle Hoag maden isletme-
sinde hemen hemen butin ayaklar (ileriye
dogru calisan ayaklar) icin derin emprenye
etme gelistiriimis ve bu metod ayaklarda
pespese uygulanmigtir.

Derin emprenye (deliklerinin delinmesi:
Franz Haniel ocaginda 1964 yilinda yapilan
ilk derin emprenye denemeleri, uzun emp-
renye deliklerinin elle delinmesinin baz gug-
likler cikardigini  gdstermistir. Ongériilen
delik gapinin muhafaza edilmesini ve ince
damarlarda deligin sapma olmadan delinme-
sini sagliyacak makina ve matkaplar olma-
dan, ayaktan derin emprenye metodunun uy-
gulanmasi mimkin degildir. Bu talepler ki-
zakh delik delme makinalarinin kullaniima-
si ile yerine getirilebilmektedir. Mamafih de-
lik delme islerihd,e Schmidt, Kranz Co.
GmbH, Langenberg ve Haunhinco Maschi-
nenfabrik G. Hausher, Jochums Co. KG fir-
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malar tarafindan imal edilmis kizakh de-

lik delme makinalari ile yapilan denemeler
gOstermistir ki, bu makina tipleri dar ayak-
larda kullanigs ve nakliye bakimlarindan ya
hic uygun degildir veya istenen randimani
vermemektedirler. 1966 yilinda Erwin Gedler
Gesbo delik

delme makinasinin  (Sekil 3) kullaniimasi

firmasi tarafindan imal edilen

ile, ayaktan uzun emprenye deliklerinin de-
linmesi basariyla sonuclanmigtir. Bu makina
2 PS lik bir guce sahiptir. Delik delme igin,
birbirlerine eklenebilir icleri bos spiral mat-
kaplar kullaniimaktadir. Delici ucun capi 46
mm'ye bali§g olmaktadir. Delik iginde mey-
dana gelen tozlar, spiral matkap vasitasiyle
mekaniki olarak veya deligin icine basinch
hava veya su verilerek digari cikartilir. Ayak-
tan delik delmede, calisma sartlarina uygun
olarak matkap uzunluklarinin 1,5 m olmasi

maksada uygundur.

Sekli S.
Dax bir damarda Gesbo delik delme makinasi

Cilt : XI Say1: 2

Gesbo delik delme makinalar ile, degi-
sik sertlige ve kalinhga sahip damarlarda uy-
gulama, is guvenligi ve randiman bakimla-
rindan etrafli  ve ¢gok sayida denemeler ya-
ptimistir.  Bu denemeler sonucunda tesbit
edilmigtir ki, ayaktan uzun emprenye delik-
lerinin delinmesi icin kalinhklari 0,8 ila 0,9
m'den fazla olan damarlarda, bu makinalar
boyut ve konstriksiyon bakimlarindan uy-
gundur. Delik delmenin zincirli konveyo6riun
yan saci Ustinden vyapilmasi gerektigi icin
(Sekil 3'e bakiniz), daha ince damarlarda
nakil araci Ustindeki calisma yuksekligi ye-
terli olmamaktadir.

Gesbo delik delme makinasi, bir yerden
bagka yere nakledilirken pargalar halinde
soOkilebilir. Makina iki kisi tarafindan tak-
riben 20 dakikada kurulur, bu is esnasinda
dog@rultunun tayini 6zel bir itina ister ve bir
hayli zaman alir. Sokilme isi de ayni sekilde
takriben 20 dakikaya ihtiyac gdsterir, mat-
kabin g¢ekilmesi igin bir geri gekme motoru-
nun olmamasi mahzur olarak telakki edil-

mez.

Huttenwerk Oberhausen AG ocaklarinda
edinilen tecriibelerden sonra, 50 m'ye kadar
derin emprenye deliklerinin ayaktan delin-
mesi, Gesbo. delik delme makinalarn ile
mumkin olmustur. Bu makinalar ile yapilan
delik delme denemelerinde delme kapasitesi,
matkap uzatma isleri dahil olmak Ulzere 30
cm/dak Ik bir seviyeye ulagmistir. Makina-
nin kurulmasi, sokilmesi ve nakliyesi gibi
islerin de dahil edilmesi halinde delme kapa-
sitesi yaklasik olarak 20 cm/dak dir (Tablo
2). imalat basincinin azami noktada oldugu
zonda, delik delme islerinin yapilamadigi
Zollverein 1 damari istisna edilirse, diger bu-
tun deneme calismalarinda delikler igin 6n-
gorulen derinliklere ulasilmigtir.  Freya da-
marinda damar kalinhiginin az olmasi sebe-
biyle iki delik yantasa sapma yapmis ve bu
deliklerde calisma, zamanindan o6nce durdu-

rulmustur.
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TABLO 2

GESBO DELIK DELME MAKINASI

iLE DERIN EMPRENYE DELIKLERININ

DELINMESINE AIT DENEME SONUGLARI

Damar  Delik Delik de-
Damar kalinhigi  adedi rinligi
m m
Qst ... ... 1,69 11 27,0
N o136 11 22,0
Zollverein 1* 1,63 6 10,0
Zollverein 7/8 1,75 12 15,0
Hugo . . . .. . . . 1,73 10 20,0
Freya .., . . . . . 089 8 30,0

Delik delme
makinanin kurul-

matkap uzatma  masi, sokiilmesi
Toplam i§l daiiil orta- ve nakledilmesi
delik lama delme dahil delme
uzunlugu kapasitesi kapasitesi
in cm/dak cm/dak
297,0 29,8 18,0
242.0 33,6 20,3
38,5 24,8 9,1
180,0 34,8 18,2
200,0 30,3 18,5
220,0 34,4 18,7

* 6 ve 9 m arasindaki delik derinliginde matkap sikigmistir,

Bu delme denemelerinde, matkap sikis-
masi tehlikesini dnlemek Uzere 10 m'den faz-
la olan delik uzunluklarinda ve Ozellikle nem-
li komurde delik delme sirasinda, sulu delik
delme usulinin uygulanmasinin gerekli ol-
dugu anlasilmistir. Matkap uzatma islerinin
dahil edildigi delme kapasitesi halen, delik
delme ekiplerinin edindigi tecrubeler netice-
sinde vyaklasik olarak 40 cm/dak'ya ulasmisg-
tir. Bunun yaninda Gesbo delik delme maki-
nasi, 2 PS gibi dusik bir giice sahip olmasi-
na ragmen 30 m'ye kadar olan delik uzun-
luklarinda hemen hemen bu dedere es bir
delme hizina sahiptir (Sekil 4). Delik delme
donaniminin  nakledilmesi icin gerekli za-
man, emprenye iglerinin organize edilmis ol-
masindan dolayr éremli degildir. iki kigilik
ekipteki biri delinmis olan delikte emprenye
etme hazirliklarina baslarken, digeri de delik
delme makinasinin parcalarint muteakip del-

- matkop victma
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Sekil i
Derin emprenye icin uzun deliklerin delinmesine
alt delme hiz1 diyagramm
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me noktasina tasir. Bu suretle emprenye is-
lerine, delik delme makinasinin  kurulmasi
ile hemen baslanilabilir.

Uzun emprenye deliklerinin ayaktan de-
linmesi icin, Gesbo delik delme makinalari
yeterli guce ve calisma glvenligine sahiptir-
ler. BOylece derin emprenye icin 6ngorilen
sartlar karsilanmig olur.

Ayaktan yapilan derin emprenye:

Kémur sabani ile yapilan kazida derin
emprenye. Ayaktan vyapilan derin emprenye
icin Hoag maden igletmesi, kazi hizinin ve
uretimin yuksek oldugu ayaklardaki is orga-
nizasyonuna uygun bir ka¢c metod gelistirmis-
tir. Daha sonra ileriye dogru calisan ayak-
larda derin emprenye etme uygulanmigtir.
Kémir sabani ile kazi yapilan ayaklarda, ima-
lattan dolayr meydana gelen basincin dusuk
olmasi ve buna bagl olarak aynadaki komu-
rin istenen sekilde gevsememesi sebebiyle
toz teknigi ve kazi teknigi bakimlarindan hu-
sule gelen glclukler yapilan derin emprenye
suretiyle Onemli Olcide bertaraf edilmekte-
dir.

Bu metodda ileriye dogru caligilan ayak-
tan, kazi bagslamadan takriben iki ila u¢ haf-
ta Once komir aynasinda 30 ila 40 m ara-
liklarla 20 m uzunlugunda emprenye delikle-
ri delinir (Sekil 5) ve beher metre kip ko-
mir igin takriben 10 it su enjekte edilir. Bu
emprenye sirasinda komurdeki karsi basing
ekseriya 200 kg/cm?®den fazladir. Deliklerde
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Delik uzunlugu 1, = 5 x giinliikk kaz ilerlemesi

Delikler arasindaki mesafe a — 1,5 ila 2 x1,

Deligin galeriden olan uzakhg », = 20 ild 25 m

(Tag = Giin)

Sekil 5. Bes is giiniinde ayaktan yapilan derin
emprenyeye ait sema

sizdirmazhk emprenye sondalari ile saglanir.
Bunlarin uzunluklart 2,5 ila 7,5 m dir. Deli-
gin dip noktasindan 2 ila 5 m lik bir mesafe-
ye kadar sokulan emprenye sondalari, delik
icinde yiksek basing hortumlarina veya bo-
rularina  baglanmigs durumdadir. Ayaktaki
yiksek basin¢c boru hatti ile irtibath olan bu
hortum veya borulara bir basing ve miktar
Olcusu takilr.

Basinca bagli olmiyan asgari 50 It/dak’'lik
bir sevk kapasitesine sahip elektrikle calisan
yiksek basing tulumbalarinin kullaniimasi,
bir emprenye vardiyasinda bir emprenye de-
liginin delinmesini ve delikten su enjekte edil-
mesini mumkidn kilar. Bir ayaktaki empren-
ye isleri genellikle iki kisi tarafindan bir haf-
tada tamamlanir. Delikler Gesbo delme ma-
kinalari ile aciimaktadir.

Bahsedilen sekilde derin emprenye etme-
ye tabi tutulmusg, kdmur sabani ile kazi ya-
pilan ayaklarda, planlanan kazi kapasitesine
erisilmis olup ylksek bir toz konsantrasyo-
nu tesbit edilmemistir.

Kazinin kdmur sabani ile yapildigi ayak-
lar icin hazirlanan bu derin emprenye meto-
du, Hoag maden igletmesinde ileriye dogru
calisan butlin ayaklarda planh bir sekilde tat-
bik edilmistir.

Bir is guninde bir kazi vardiyasinin on-
goruldugu ayaklarda, kazidan sonraki vardi-
yada derin emprenye delikleri delinir ve su

Cilt: XI Say1: 2

enjekte edilir. Bes gunluk bir sirede yapilan
derin emprenyeye ait bir sema Sekil 5'de gos-
terilmektedir. ilk emprenye deligi galeriden
20 ila 25 m uzaklikta delinir, delik uzunluk-
lari ginluk kazi ilerlemesinin bes misli ola-
rak secilir. Bunu takip eden delikler arasin-
daki mesafe, delik uzunlugunun 15 ila 2 ka-
tidir. Bu sartlar altinda normal bir uzunlu-
ga sahip bir ayaktaki emprenye isleri, bes
emprenye deligi ile bir haftada tamamlanir.
Emprenye cephesinin kazi cephesine nazaran
egik (olmasi ile, devamli ve muntazam bir
emprenye saglanir.

Burada uygulanan delik delme ve emp-
renye teknigi ve kullanilan techizat, daha 6n-
ce derin emprenye metodunda etraflica an-
latilmis idi. Deliklerde sizdirmazhk 2,5 m
uzunlugundaki emprenye sondalari ile temin
edilir. Bazi ayaklarda, basin¢ etkisi ile emp-
renye sondalarinin delik iginde sikistigi go6-
rilmektedir. Emprenye sondalarinin zayi ol-
masi, ongorulen baz tedbirlerin alinmasi ile
asgariye indirilebilir. Halen lastik hortumla-
rin yerine 2 m uzunluga sahip borularin kul-
lanilmasi tercih edilmektedir. Uygun sayida
birbirlerine eklenen borular, delik icinde
emprenye sondas! ile irtibathdir. Sert boru,
emprenye sondasinin delik icinde gerekli de-
rinlige sokulmasini kolaylastirmaktadir. Bu
borular ile, su enjekte isi tamamlandiktan
sonra, emprenye sondasi daha rahat cekile-
bilmektedir.

Ayaktan yapilan derin emprenyede delik
delme ve emprenye igleri, bes gtnluk bir za-
man zarfinda iki kisi tarafindan tamamlanir.
Bir gunde iki kazi vardiyasinin olmasi halin-
de, derin emprenye metodu degisir. Bu halde
emprenye deliklerinin uzunluklari ginlik ka-
zi ilerlemesinin (¢ misline egittir ve kazi var-
diyalarindan sonraki iki vardiyanin her bi-
rinde bir delik delinerek su enjekte edilir.
Delik uzunluklarinin daha kisa olmasi halin-
de delikler arasindaki mesafede daha azdir,
dolayisiyle bir ayakta ekseriya alti delik ge-
rekli olur. Bu durumda emprenye isi birin-
ci deligin delinmesinden basglanilarak ¢ gun-
de bitirilir. Uc ginliik bir siirede ayaktan ya-
pitlan derin emprenyeye ait sema Sekil 6'da
goOsterilmektedir.
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Delik uznnlugu 0, = 8 x giinlik kas ilerlemes]
Delikler arasmdaki mesafe a — 1,5 ila 2x1,
Deligin galeriden, olan wzaklsjr a, — 20 ita 26 m
Sekil 6. U¢ is gliniinde ayaktan yapilan
derin emprenyeye ait gema

Bu halde derin emprenye, kapasite baki-
mindan da sinirhidir. Ayaklarda net 6 saat-
lik calisma slresinde, derin emprenye deli-
ginin delinmesi ve emprenye hazrliklari igin
2 saat'a ihtiya¢ vaidir. Bu takdirde empren-
ye suyunun enjekte edilmesi
saat kalir, yani bu sire icinde kapasitesi 50
It/dak olan bir tulumba ile 12000 it su ko-
mire verilebilir. Beher metre kip komdar icin
10 it olarak ka-

icin geriye 4

O6zgul emprenye su miktari
bul edilirse, 4 saat'ta 1200 m® kdémir (ye-
linde) emprenye edilebilir. Damar kalinhQi-
na ve gunluk hizina bagh olarak derin emp-
belirlenir. Bu sinir, iki
ye ekibinin ve cift delik delme, emprenye ve

renye siniri empren-

tulumba techizati kullanilmak suretiyle veya
talebi karsilayabilecek daha gucli elektro -
yuksek basing tulumbalarinin imalatcr firma-
lar tarafindan yapilmasi ile yukseltilebilir.

Bir glindeki iki kazi vardiyasinin pegpese
olmasi halinde, bir sonraki vardiyada iki de-
rin emprenye deliginin delinmesi ekseriya ge-
reklidir. Bu takdirde emprenye ekibinin u¢
kisiden mutesekkil olmasi ve bunlardan iki-
sinin delik delme isinde calisirken "“tcunci-
ile mesgul olmasi mak-
sada uygundur. Bu durumda emprenye sire-
sinden, muimkidn oldugu kadar istifade edil-
mis olur.

siinin emprenye isi

Ayaktan yapilan derin emprenye netice-
leri : Ayaktan yapilan derin emprenye me-
todu, Hoag maden igsletmesindeki ylksek is-
tihsal kapasitesine ve yiuksek kazi
hip ayaklarda planlh sekilde
Tablo 3'de bazi karakteristik
terilmektedir. Komirdeki karsi
ren

hizina sa-
uygulanmigtir.
rakamlar g0s-
basing nadi-
150 kg“cm?®nin altinda bulunmakta ve
bitin emprenye sliresince sabit kal-
makta idi. Ozgiill emprenye suyu miktari, ge-
nellikle beher metre kip komdr icin takri-
ben 10 it dir. Dumar kalinhgina, delikler ara-
sindaki ilerlemesine
bagl olarak, bir emprenye deligine 15000
It'ye kadar su enjekte edilmigtir.

isleri

mesafeye ve gilnlik kazi

TABLO 3. AYAKTAN YAPILAN DERIN EMPRENYEYE AIT KARAKTERISTIK RAKAMLAR
Sterkrade béliimii Fral?_z _Hantel
olimii
20 24 24 20 20 21 24 05 04
Ql N N Q1 Ql Ql Ql A 778
Zaman
6/67 10/67 3/68 12/67 5/68  4/68 7/68 1/68 12/67
8/67 11/67 4/68 S/68 6/68  8/68 8/68 6/68 5/68
196 227 228 208 157 160 182 180 240
1,19 1,47 1,28 1,24 1,36 1,17 1,19 1,34 1,81
1 2 12/ 2 1 2/1 2 2
Gunliuk kazi ilerlemesi . . . . | m 4,33 5,68 3,29 5,40 4,79 2,98 4,30 3,90 2,99
Ortalama giinliik Giretim ... ton 1311 2501 1248 1890 1230 686 11193 1248 1739
Emprenye deliklerinin adedi... 48 79 39 107 40 83 60 136 155
22.5 18 18 21 18 18 18' 20 20
Delikler arasindaki mesafe m 36 36 42 36 30 30 30 30 30
Beher mf komiir i¢in su
10.6 85 9,3 10,8 9,0 9,5 12,4 8,4 10,7
Baslangigta emprenye basinci
160 220 200 200 250 200 200 220 180
Bitimde emprenye basinct'
130 180 170 170 170 150 170 170 150




Derin emprenye metodunun faydalari,
yiksek kazi ilerlemelerinde de is guvenligini
tam olarak saglamasi, emprenye etkisinin
ozellikle gevsemesi  bakimindan
muntazam olmasi ve emprenye islerinin is
organizasyonuna iyi sekilde intibak etmesi-
dir. Derin deliklerin delinmesi suretiyle bek-
lenmiyen jeolojik arizalar tesbit edilerek sa-
hanin  durumu agikha kavusturulur. Derin
emprenyede toz teknigi yoninden kayda de-
ger bir duzelme tesbit edilememistir.

kdmurun

Ayak basi ve ayak dibi galerilerinden vya-
pilan derin emprenye : Ayak ibasi ve ayak
dibi galerilerinden vyapilan derin emprenye,
Hoag maden igletmesinde simdiye kadar sa-
dece bir ayakta uygulanmigtir. Kalinhg 76
cm olan Blicher damarindaki ayagin uzun-
lugu yaklasik olarak .140 im dir. Burada Hoag
maden igletmesindeki alisilmis delik delme
ve emprenye techizati kullanilmigs ve ayaga
nazaran 25 ild 30 m ilerde bulunan her iki
galeriden derin emprenye yapimisgtir.

Mevcut calisma sartlari ve bu emprenye
metodunda edinilen tecrubeler sebebiyle emp-
renye deliklerinin, ayak dibi galerisinde 25
m ve ayak basi galerisinde 15 m araliklarla
olmak Uzere kazi cephesine nazaran 6ne dog-
ru egik sekilde delinmeleri uygun goérulmus-
tur (Sekil 7'de gosterildigi gibi). Emprenye
deliklerinin uzunluklari 25 m dir. Ayak, 6nin-
deki delige kadar ilerleyince emprenye isleri
tekrarlanir. Beher metrekiip komir igin 10 it

e 7

Delik uzunlugu 1* =25 m

Ayak <dbi galerisinde delikler arasindaki
Wjesafe a, = 25 m

Ayak basi galerisinde delikler arasindaki
mesafe a, =<15 m

eSekil 7. Bliicher damarinda galerilerden
yapilan derili emprenyeye ait sema.’

Cilt: XI Sayi: 2

Ozgul emprenye suyu ve ayak cephesinde bu-
lunan komuar miktari hesaplanarak empren-
ye suyu miktart 10000 it olarak tesbit edil-
migtir. Emprenye suyunun bazi hallerde ko-
mur aynasindan disari tastigi musahade edil-
mistir.

Bu emprenye metodunun toz ve kaz tek-
nigi (bakimlarindan olan etkisi memnuniyet
verici olmustur. Bununla beraber galerilerin
ayaktan itibaren 50 m'den daha az ilerde bu-
lunmasi .'halinde, yogun galeri surme igleri
arasinda emprenye organizasyonu
bakimindan bazi glgcliukler ile karsilasiimig-
tir.

islerinin

Emprenye suyunun dagilimin tesbit et-
mek icin deneyler :

Kémur aynasini emprenye etmenin etki-
leri ve degisik emprenye metodlarmin uygu-
lama alanlari, simdiye kadar Olgmeler sure-
tiyle tesbit edilememistir. Mevcut teoriler
amprk deQerlere dayanmaktadir. Bu prob-
lemler ancak, uygun bir usdl yardimi ile emp-
renye suyunun kom'Jr igindeki dagiliminin
tesbit edilmesi suretiyle c¢ozulebilir.

Eochum'daki Silikoz Arastirma Enstitlisu
ile Hoag maden isletmesinin mustereken yap-
ti§1 deneyler, derin emprenyede su dagilimi-
nin endikatorler yardimi ile tesbit edilmesi-
ni kapsamaktadir. Emprenye edilmis komdir-
deki su miktari Uzerinde daha Once vyapil-
mis olan denemelerin sonuclari emprenye su-
yunun dagilimi hakkinda bir fikir vermedigi
icin, derin emprenyede emprenye suyunun
dagihmi karnistirllan  endikator yardimi ile
endirekt olarak tesbit edilebilmektedir.

Laboratuvar denemelerinde ve vyeruastin-
de kémdir bloklarr ile yapilan denemelerde
Kalsiyum Kklorid'in, emprenye suyunun tesbi-
ti igin uygun bir endikator olarak bulunma-
sindan sonra, Sterkrade ayaginda % 3 su
ihtiva eden Kalsiyum klorid eriyigi ile derin
emprenye tecrubeleri yapilmigtir. Emprenye
edilmis komdir aynasindan her gin, yarik ve
delik usult ile numuneler alinmigtir. Ayni se-
kilde tavan ve taban taslarindan da delik del-
me suretiyle numuneler alinmigtir.
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Alinan  numunelerdeki Kalsiyum klorid
miktarinin kimyasal yol ile tesbit edilmesi ne-
ticesinde, derin emprenyede emprenye suyu-
nun arizalh yerlerde genis sekilde yayilmig
oldugu gorualmastur. Yantaglarda ise Kalsi-
yum Kklorid'in eser halde bulundugu tesbit
edilmis, yani emprenye suyunun yan taslara
cok dusuk olcude girdigi anlasiimigtir.

Oxet:

Kémur aynasini emprenye etmenin toz ile
micadele bakimindan bilinen faydalar ya-
ninda, emprenye calismalari, komur kazisi-
nin kolaylastiriimasi icin de basan ile uygu-
lanabilir. Huttenwerk Oberhausen ocaklarin-
da sistematik sekilde emprenye etme sure-
tiyle, kémir sabani ile yapilan kazinin sert
damarlarda da uygulanmasi mimkidn olmus-
tur. Ginlik kazi ilerlemesinin artmasi ile
yUkselen dretim kapasitesi, yeni emprenye
metodlarinin  geligtirilmesini gerektirmistir.
Bu nedenle Huttenwerk Oberhausen ocakla-
rinda ileriye dogru calisan butin ayaklar icin
derin emprenye metodu gelistirilmis ve uy-
gulanmigtir. Kizakh delik delme makinasi
yardimi ile, 200 m uzunlugundaki ayaklar-
da bes delik olacak sekilde 40 m araliklarla
20 ila 25 m derinliginde delikler delinmek-
tedir. GuUnluk kazi ilerlemesinin takriben 4
m olmasi halinde, gunde bir deligin delinme-
si kafi gelmektedir. Bir delikten takriben
10000 it su enjekte edilmektedir. Bdylece bii-
tun komir aynasinin emprenye edilmesi bes
gun slirmekte ve bu islem yeniden tekrarlan-
maktadir. Bir ginde iki kaz vardiyasinin ol-
mas! halinde, deliklerin uzunluklari gunlik
kazi ilerlemesinin G¢ misli olarak alinir. Her
kazi vardiyasindan sonraki vardiyada bir
emprenye deligi delinir ve su enjekte edilir.
Ug gunluk bir stre nihayetinde butin komur
aynasinin emprenye edilmesi tamamlanir ve
ilk deligin delinmesi ile bu isler tekrarlanir.

Ayaktan vyapilan derin emprenyenin fay-
dalari, yuksek kaz ilerlemelerinde de bu me-
todun is guvenligi bakimindan basarili olma-
si, kodmurun gevsemesi bakimindan empren-
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ye randimaninin muntazamlilii ve empren-
ye islerinin genel ig organizasyonuna iyi Se-
kilde intibak ettirilebilmesidir. Buna ilave-
ten, delinen uzun delikler yardimi ile saha-
nin durumu Onceden tesbit edilir. Kémir ay-
nasini emprenye etme suretiyle, sert damar-
larda da komiur sabani ile kazi yapilmasi
mimkandar.
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