Kesici Yukleyici Kazi Makineleri

Prof. Dr. HERMANN FAUSER

1 — GENEL

Ik potkabag makinesi bu asrin baslarnda kul-
lanlmaya baglamis ve béylece hem bedeni Isgilik
azalmig, hem de kazi Igin kullanimakta olan patla-
yici madde miktannda bir tasarruf temin edilmistir.
Potkabac makinesinin ana prensibi sudur : Damar
icine dogru uzanan bir kol Uzerinde hareket eden
bir zincir ve bu zincire «belli bir dizene gore dizi-
li» keskiler vardir. Zincirin dénmesi ve makinenin
de ayak iginde ilerlemesi ile damarda bir yarik agil-
makta, yani potkabac cekilmektedir. Bu yarik do-
layisiyla damar icinde yeni serbest ylizeyler mey-
dana gelmekte, bu da kazi ameliyesini kolaylagtir-
maktadir. Kol adedinin ihtiyaca gore iki veya daha
fazla olmasi da mimkindir. Sekil 11-1 (a) da nor-
mal bir potkabac makinesinin, I1-2 (b) de de cift
kollu bir makinenin ana yapi prensibi gorulmekte-
dir. Kazilan kOmurin oluga yuklenmesi kurekle ya-
pilir. Sonralari, bu yilkieme isi de potkabag maki-
nesi ile temin edilmek istenmis ve bu yondeki ca-
ismalar giderek buginki kesicl-yukleyicilerin ya-
pimi ile neticelenmigtir.

Kesicl-yiikleyicilerln ana prensibi ilk defa 1912
ve 1919 yillarinda iki ingiliz patentinde ortaya atil-
mistir. Bu ana prensip, «bir tambur Uzerine yerles-
tirilmis olan keskiler vasitasiyla damari, iginde bir
yarik agmak yerine, butin kalniginca kesmek»
seklindedir. Bu sekilde kazilan komarian bir kismi
dogrudan dogruya oluga dusmekte, geri kalan kis-
mi da, makine tarafindan cekilen pulluga benzer
bir kiireylcl ile, gene oluga yiiklenmektedir. Boylece
komur sadece mekanik olarak kazilimakla kalmayip
ayni zamanda mekanik olarak ytklenmis de olmak-
tadir. Sekil 11-1 (c) de, kesme zinciri kapali bir
cerceve teskil eden bir potkabag makinesinin,
11-1 (d) de ise bir keslcl-yiikleylclnin ana yapi pren-
sipleri gorulmektedir.

Tam mekanize kazinin  getirdigi bu avantaja
karsilk bazi mahzurlarn da vardir : Bir defa, pot-
kabac makinesine nazaran ¢ok daha blyuk bir ke-
sitte kazi yaph@i igin makinedeki motorun giicii
Oonemli Olctide blyimus olmaktadir. Bir diger mah-
zur da, keslcl-yukleylcilerle yapilan kazida toz ve
ufak komir nispetinin ¢ok fazla olusudur ki, bu bl-
rinceye kiyasla Uizerinde daha buyik bir 6nemle du-
rulmayi gerektirir.

Cilt: Xl Sayi:6
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Sekil 11-1

Potkaba¢ Makineleri Yapi Prensibi ve Gelisimleri
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2 — POTKABAC MAKINELERI ILE KESICI -
YUKLEYICI MAKINELERIN KARSILASTIRILMASI.

2.1 Kesme Prensibi

"Potkabac makinesinde her kesme zinciri, da-
mar icinde 15-18 cm kalinhginda bir yark acar.
Bu yarik, kesme Kkolu yapisina bagl olarak damar
icine dogru 4 m ye kadar uzun olabilir. Kesme zin-
ciri Uzerindeki keskiler, makinenin ilerleme istika-
metine dik bir yonde hareket ederek kazi yaparlar.
Buna karsilik bir kesici-ylkleyicinin tamburu (zerin-
deki keskilerin hareket yonl, makinenin hareket
yonliine paraleldir. Kazi makinesinin ayni ilerleme
hizi icin, bir kesici-ylkleyicinin damar iginde kaza-
rak agmis oldugu hacim, bir potkabag makinesinin-
kine nispetle birkag misli fazla olmaktadir. Kazi ka-
pasiteleri arasindaki bu 6nemli farka ragmen, her
iki makinenin motor giigleri arasinda biiyiiklik far-
ki azdir. Bunun baglica sebebi, potkabac makine-
lerinde kesme zincirleri ile onlar tasiyan kollar ara-
sinda 6nemli stirtinme kayiplar olugudur. Bir kesici-
yukleyicide bu cins sirtinme kayiplar yoktur.

2.2 Yiikleme Imkim

jSekil 11 -1 (a) ve (b) de gorilen potkabag ma-
kineleri ile kdmir damarinin tabana kadar olan kis-
mini kazmak mumkin olmamaktadir. Bu gayeye an-
cak sekil 11-1 (c) de gorilen yapida bir potkabag
makinesi veya 11-1 (d) de prensibi verilen bir ke-
sici yikleyici ile ulasilabillnmektedir.

Bir kazi makinesinde keskilerin yerlestiriime du-
zeni sadece komurin damardan koparilip cikaril-
mas! degil, bu komdarlerin oluga yuklenmesi baki-
mindan da 6nem tasimaktadir. Zamanimizda kulla-
nilan makinelerin pek gogunun oluk {zerinde kaya-
rak ilerledigi gozoniine alinirsa, Sekil —11.1 (a) ve
(b) prensibine gore yapilmis olan makinelelerin kaz-
diklann kémdarin pek azini oluga yikleyebilecekler!
anlasilir.

Potkabag makineleri ile calisimasinda karsila-
silan bir diger husus da, alti kesilen kdmiriin cok
biyuk bloklar halinde tabana oturmasi halinde yuk-
leme isinde ortaya cikan zorluktur. Bir kesicl-yiik-
leyici makine ise, hem kazi sahasi tabana kadar in-
digi, hem de kazi kesitinin bitininde kesme yap-
tgr igin, kazilan kémirlerin tamamini oluga yiik-
leyebilmektedir.

2.3 Kazi Hareketini Kontrol

Komir damarlan kalnlik bakimindan genellikle
diizgiin olmayan bir yapi goOsterir. Bu durumda ka-
21 kesitinin hem diisey hejn de yatay planda, iste-
nildigi taktirde ayarlanabilir olmasi arzu edilir. Ke-
sicl-ylkleylcller, tamburlannin damar igindeki po-
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zisyonlar bir hidrolik diizen yardimiyla degistirile-
rek, ayak icindeki intizamsizliklara kolayca intibak
ettirileblimektedir. Potkabac makinelerinde bu im-
kan pek yoktur.

3 — KESICI-YUKLEYICI MAKINELER

Almanya'da bugin kullaniimakta olan makine-
leri «Sabit Tamburlu Makineler» ve «Hareketli Tam-
burlu Makineler» diye iki grupta toplamak mimkin-
dir. Sabit tamburlu makinelerle yapilan kazilarda
damar dizensizliklerine intibak etmenin dogurdugu
glclikler, giderek tamburlarin, makine godvdesine
baglh hareketli bir kol Uzerine tesbitine yol agmis-
tir. Boyle bir siniflandirmaya ragmen makineleri
«tek yonlu kazi» ve «Gift yonli kaz» prensipleri
icinde incelemek daha uygun olacaktir.

3.1. Tek Yonli Kaz
3.1.1. Makine Yapilan

Genel yapi prensipleri Sekil 11-2 de gorilen
bu gruptaki makinelerde, kesici tambur damarn alt
kisminda, yani tabanda kazi yapmakta ve makine
gbvdesine rijit bir sekilde bagl bulunmaktadir. EM
elektrik motoru, milinin bir ucu ile WG disli siste-
mini ve dolayisiyla W tamburunu, diger ucuyla da
HP, hidrolik pompasini harekete getirerek neticede

il

A .- .‘."-.! f@m
we. | Li' (e):

B e — Talr®

Sekil. 11-2

Sabit Tamburlu Bir Kesicl-Yikleyicl Yapisi

HW vincini sabit bir dénme hizi ile ¢evirmektedir.
HP, pompast HM hidrolik motorunu calistirmakta,
bu motor da KP, diglisini hareket ettirmektedir. KR
dislisinin, ayak boyunca gerili duran bir zincire sa-
nimasi suretiyle makine kendi kendini gekerek iler-
lemektedir. Makine gdOvdesinin ramble tarafina isa-
bet eden tarafinda ve alt kisminda hidrolik krikolar
(HZ) vardir. Bu krikolar, HP, hidrolik pompasi va-
sitasiyla makineyi damar tarafina dogru meyillen-
dirmeye yaramaktadir.

Damar kalinh@ blytdikce kaz icin tek tam-
bur kafi gelmemeye baglar. Tambur capinin sinirli
olusu ve istenildigi kadar buyutilememesi boyle
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durumlarda damarn tavan kismini da kazmak igin
bir ikinci tambur ilavesi gerektirir (Sekil. 11-3). Se-
kilde W, ile gOsterilen bu tambur da, aynen W,
tamburu gibi EM elektrik motoru vasitasiyla ve bir
seri digli tertibati kullanilmak suretiyle galistiriimak-

Sekl NN-3

SekH 11-3
ilave Tavan Tamburu Bulunan Sabit Tamburlu
Bir Kesici-YlUkleyici

tadir. Tavan tamburunu (W,yi) tasiyan kolun yik-
sekligi SZ hidrolik silindiri vasitasiyla degistirebil-
mekte ve damar dizensizliklerine intibaki saglan-
maktadir. Sekil. 11-4 de bdyle bir makinenin res-
mi gorulmektedir.

Sekil 11-4

Sekli. 11-3 deki Kesici - yUkleyicinin Resmi
(EICKHOFF: W-SE V)

3.1.2. Hidrolik Cekme Duzeni

Makinenin ayak iginde ilerlemesini temin eden
hidrolik diizenin galisma prensibi  Sekil 1l -5 de
gosterilmistir. EM elektrik motorundan c¢ikan milin
bir ucu W tamburunu cevirirken, diger ucu HP hid-
rolik pompasini sabit bir devir ile calistrmaktadir.
V vanasi ile, pompanin verdigi hidrolik ya§ mik-
tarini ayarlamak  mimkindur. Yag B tankindan
emilmektedir. Yagin HM motoruna giris yoni StS
yon valfi ile temin edilmekte, bdylece KR diglisinin

Cilt: XI Sayi: 6

her iki yonde de doénmesi imkéni elde edilmis ol-
maktadir. HM hidrolik motorunun ekzantritesi sa-
bit oldugu igin, motor ve dolayisiyla KR diglisi, HP
pompasindan birim zamanda gdnderilen yad hizi-
na oranl bir devir hizi ile dénmektedir. KR dislisi-
nin fazla yiklenmeye karsi korunmasi icin devreye
HSt emniyet valfi konmustur. Basing belli bir de-
geri gecince bu valf vasitasiyle pompanin eksan-
trisitesi sifir olmakta dolayisiyla hem pompa hem
de hidrolik motorun durmasi temin edilmis bulun-
maktadir.

Sekil Il + 5

Hidrolik Sistemin Calisma Prensibi

3.1.3. Kazi Metodu

Taban kisminda rijlt olarak bagh tamburu olan
kesici-yukleyici makine, ayak iginde bir kazi <«ha-
reketi» bir de «do6nls hareketi» yapar. Kaz hare-
keti esnasinda, kazilan kdmurlerin bir kismi dogru-
dan dogruya ve kendiliginden, bir kismi da arka-
dan cekilen bir kireyici Uzerine dokilmek suretiyle
oluga yuklenir.  Kureyici Uzerine dokilen komir
kayma acisina bagh olarak oluga kayar. Kazlan
kémurtun tambur tarafindan oluga veya kireyici Uze-
rine firlatlamiyan bir kismi tabana diserse, bunla-
nn oluga yiklenmesi tambur icin ilave bir is demek-
tir.

Taban tamburunun calisma yonu asagidan yu-
kartya dogrudur. Sekil 11-6, kireyici ile birlikte sa-
bit tamburlu bir kesici-yukleyici gostermektedir.

Bu tip bir makine ile ayakta bir «<have» lik ka-
z1 yapabilmek icin makinenin ayadi iki defa katet-
mesi gerekmektedir: Kazi hareketi ve sonra bas-
langic noktasina geri doniis. Makinenin donus hizi,
kazi yapmadi§i icin daha buyuktir. Buna ragmen
bu donls slresi, makineden faydalanma hususunda
bir kayjp zaman ifade eder. Bir diger mahzur da,
her iki hareket bitinceye kadar alti kazlmis olan
tavanin tahkimatsiz kalmasidir. Bu mahzura bir gcare
olarak, 6nce portafo sarmalar kullanimasi ve bila-
here, makine donlis hareketini de bitirdikten sonra,
olugun otelenmesini takibeden tahkimat direklerinin
dikilmesi yoluna gidilebilmekte ise de, bu iki kade-
meli tahkimat sistemi herseyden 6nce bir organi-
zasyon problemi ortaya cikarmaktadir.
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Sekil

I11-6

Kiireylcl ile Birlikte Sabit Tamburlu Kesici -yiikleyici

Tek yonll kazinin mahzurlan kisaca soyle 6zet-
lenebilir :

()

(I

Bir have ilerleme yapabilmek igin, makine-
nin ayag Iki defa katetmesl gerekmektedir.

Altindan komir alinan ve agida ¢ikan ta-
van yulzeyi uzun muddet tahkimatsiz kal-
maktadir.

3.2. Cift Yonlu Kazi

3.2.

Bu

1. Genel

durumda makine, ayaktan her gecisinde bir

kazi yapmaktadir. Buna karsilik artik makineye bir

kireyici
kinenin

(i)
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takma yoluna gidilmemistir. Bu tip bir ma-
getirecegi baslica faydalar sunlardir :

Makine her geciste bir kazi yapti§i igin, her
geciste bir «havelik» ilk ilerleme elde edil-
mektedir. Bu Ise galisma randimaninin bii-

(ii)

(iii

=

(iv)

(Tip: W-SE IV, EICKHOFF)

yuk Olclide yukseltimesi ve ayaga yatiril-
mig bulunan paranin iyi bir sekilde kulla-
nilmasi demektir.

Makinenin ayaktaki her iki hareketi siire-
since, makinede mevcut «glc« ten azamt
istifade temin edilmis olmaktadir.

Organizasyon —bilhassa tahkimat isleri ba-
kimindan— basitlesmis, ayaktaki isci eki-
binin randimani artmigtir.

Tahkimat makinenin gecisini hemen taki-
ben yapilacagindan ve kazi hizi tavan sart-
larina olumlu yonde tesir edeceginden ta-
van kontrolii ¢ok daha iyidir.

Kazi hareketi vardiye sonuna kadar tamam-
lanmamis olsa dahi, tavan artik tahkimatti
oldugu igin, bu kaziyr tamamlamak, dola-
yisi ile «fazla mesai zarureti» yoktur.

Madencilik



Bu «cift yonli kaz» metodunda, tabanin, olu-
gun oOtelenmesine imkan verecek derecede «kazi-
lan kdémirlerden temizlenmis olmasi gerekir. Yani
kazilan komirin yiklenmesi de bizzat kazi islemi
kadar 6nemli bir problemdir.

Bu yiikleme isinde esas itibariyle iki imkén be-
lirmektedir :

(i) Makine kendisi ile birlikte, tabani tamamen
temizleyecek sekilde yikleme yapabilen bir
«yukleme tertibati» tasir.

(i) Tabanin temizlenmesi, makine gegctikten
sonra ayr ve mustakil bir bagka sistem va-
sitasiyla yapilir. Bu sistemin esasi sudur :
Olugun kémiir tarafina isabet eden yaninda,
kapall bir kanal icinde hareket eden bir
zincire bagh saban seklinde kigik yikle-
me pabuclan vardir. Oluk cepheye yaklas-
tinlirken bu pabuclar ileri geri hareket et-
mek suretiyle tabandaki komiiri oluga yuk-
lerler.

ilk gdziim yolu basit ve ucuzdur. Maki-
nenin arkasinda kalan 20 - 25 m. lik me-
safe icinde, damardan cok buyuk parcalar
diusmemesi halinde bu sistem kullanighdir.
EQer blylk parcalann dismesi gibi bir du-

a)

rum varsa o vakit ikinci ¢dzim yoluna bas-
vurulur.

Kazi ve yiikleme iglemlerinin birbirlerin-
den mustakil olarak yapilmasinin faydala-
nndan biri de, tabanda birikmis olan ko-
miirlerin temizlenmesi Iginin makinenin iler-
leme hizi Uzerinde frenleyici bir tesir yap-
masina meydan verilmemis olunmasidir.

Kazilan koémurin ¢ok blytk bir kismi-
nin ikinci bir tertibata lizum kalmadan ken-
diliginden oluga yuklenmesi tabii ki herse-
ye tercih edilr. Bu yiuzden kesme tamburu
ve Uzerindeki keski dizenleri bdyle bir
yuklemeyi Kolaylastiracak sekilde yapilir.

3.2.2. Makine Yapilari

Bu kazi seklinde, kullanilan makineler-
de taban tamburu artik makine gdévdesine
rijit olarak bagh dedildir. Tamburu tasiyan
kol asagi-yukari hareket ettirilebilmekte ve
damar icinde arzu edilen pozisyon elde
edilmektedir. Bu gruba dahil makinelere
Oornek olmak Uzere su tiplerden bahsedile-
cektir :

EDW-200

Bu makine tipinin yapi prensibi Sekil. 11-7

de gorulmektedir. EM, ve EM, elektrik motorlari,

Sekil 11-7  Cift Tamburiu Bir Kesici-yakleylci (Tip: EDW 200)

Cilt: XI Say1: 6
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millerinin bir ucu ile W-ve. W, tamburlarini gevir-
mektedir. Tamburlan tasiyan TA, ve TA, kollant SW
ve SA mafsal dizenine baghdir. SA kollari SZj ve
SZj hidrolik silindirleri vasitasiyla hareket ettirilmek-
te, bu da giderek tamburlarin disey plandaki po-
zisyonlarini  degistirmektedir. Bu ayarlama isi kaz
esnasinda da yapilabilmektedir. Sistemin ¢alisma
prensibi sOyledir :

EM, elektrik motor milinin ébir ucu HP, hid-
rolik pompasini galistrmakta, bu pompa da SZ, ve
SZ, silindirlerine hareket vermektedir. Makineyi yan
istikamette meylllendirmeye yarayan HZj ve HZ,
hidrolik krikolarn da gene HP, pompasindan guc al-
maktadir.

EM;j elektrik motor milinin ikinci ucu ise, se-
kilde goruldugu gibi HP[ pompasi yardimiyla cek-
me duzenini calistirmaktadir.

Tamburlarin makinenin orta kisminda teskili, bu
bdlgede kireyici tipinde bir yikleme dizeni tesisi-
ne imkan vermektedir. Ust yiizeyi egdimli bir san-
digi andiran bu kureyici ileri-geri hareket edebil-
mekte ve bdylece kazilan komdrlerin oluga yuk-
lenmesini temin etmektedir. Kireyicinin ileri-geri
hareketi, hidrolik sistemtekl KP silindiri vasitasiy-
la temin edilmektedir. Taban tamburu yukariya,
tavan tamburu da asagiya dogru donerek kazi yap-
tiklart igin, her iki tambur da kazdigi kémiirii olu-
gun veya kireyicinin Uzerine firlatmakta, bdylece
yukleme isine yardimci olmaktadirlar. Bu iki tam-
bur arasinda ayrica bir de kugcuk «kirici tambur»
vardir ki, vazifesi kopan buyiuk parcalan olukta
tasinabilecek seklide ufalamaktir.

Makine orta kismda bir hidrolik kireyici tasi-
digr igirir bu kireylciye bir yer acilabilmesi baki-
mindan taban tamburu 6nde, tavan tamburu arka-
da olmak Uzere kazi yapilir. Damarn alt kismi,
Onde giden ve yukartya dogru donerek calisan ta-
ban tamburu ile kazilmakta, alti kazilmis damarin
ust kismi ise, taban tamburunu biraz geriden ta-

Wbeden ve asadiya dogru donerek calisan tavan
tamburu vasitasiyla alinmaktadir. Bu g¢alisma di-
zeninin tabil bir neticesi olarak, hem tavan tam-
burunun kazi isi kolaylasmig, olmakta hem de bu
kisimdan kazilan komdrler.daha iri parcall olarak
cikmaktadir.  Ayak sonuna gelindiginde, tambur
pozisyonlarn degistiriimekte, biraz 6nce tavani ke-
sen tambur taban kisminda, tabanda kazi yapan
tambur da tavan kisminda kazi yapacak sekilde
diizen almaktadirlar.

Eger Iki tambur arasina yikleme isini yapacak
bir dizen konulamiyorsa, bu durumda, daha 6nce
bahsi edilen «kazi makinesinden mustakil» bir yik-
leme sistemi kullaniimasi yoluna gidilir. Hatirlana-
cagl uzere bunlar zincirli oluktaki bir kanal iginde
hareket eden pabuglardan ibaretti. Bu sekildeki
10-12 pabug, zincirin 15 m ilk kismina esit aralik-
larla dizilmis bulunmaktadir.  Zincirin, dolayisiyla
temizleme pabuclarinin ayak icinde ileri geri hare-
keti ayak baslanndaki bir motor vasitasiyla yapilir.
Olugun hidrolik itme silindirleri ile itilerek kémir
cephesine yaklastirlacagdi bolgede pabuclar ileri geri
hareket eder, bdylece tabanda bulunan komirleri
de hareket ettirerek oluga yuklenmelerini sagla-
mis olurlar. Sekil [I-8'de EDW-200 kesici-yik-
leyicisi ile kullanilan bdyle bir yiukleme dizeninin
calisma prensibi verilmigtir. Yukleme pabuglarnin
kullanilmasi halinde tavan tamburu Onde taban tam-
buru arkada olmak {zere kazi yapilr.

b) L-tipi Kesici - yukleyici (Tek tamburlu)

Kesici - yukleyicilerdeki gelismeler sonucunda
ortaya gikan makinelerden biri de L-tipi makinedir.
Bu makinenin EDW - 200 tipinden farki, kesme tam-
burunu tasiyan hareketli kolun makine gdévdesinin
orta kismina degil de u¢ kismina tespit edilmis ol-
masidir, Ustten bakildigi zaman makine goOvdesi ile
bu tambur ve kolu bir «» . seklini andirmaktadir
(Sekil 11.-9).

Sekil 11-8
EDW-200 Maklnasi Hé Birlikte Kullanilan ER-4-5 Mistakil YQkleme Diizeni
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Sekil -9

L - tipi Bir Kesicl-fﬂklemenln Yapr Prenmsibi

Bu tipte de gene bir elektrik motoru (EM), ce-
virdigi milin bir ucu ile kesme tamburunu, diger ucu
le de bir hidrolik pompayi (HP,) calistrmaktadir.
Motor hareketi W tamburuna WG digli tertibati ve
TA kolu vasitasiyla iletiimekte, HP, pompasi yardi-
miyla da KR cekme diglisi galistinimaktadir. Tam-
bur yiiksekligi bir hidrolik silindir (SZ) ve bir maf-
salli kol (SW) vasitasiyla calisma aninda bile degis-
tirilip istenilen pozisyona gdre ayarlanabilmektedir.
Ayrica makine govdesi altindaki iki kicik hidrolik
silindir (HZ, ve HZj) vasitasiyla, govdenin oluk (ze-
rinde yan istikamette meyillendiriimesi de temin edi-
lebilmektedir. Her U¢ silindir de HP, pompasina
baghdir. Sekilde de goruldugi gibi, esas itibariyle
EDW-200 tipinden biyik bir farki yoktur. Yalniz
L - tipi ile capraz sekilde bir yikleyici tesis edilme-
mekte, ylkleme problemi bizzat makineden yarar-
lanilarak  ¢6ziimlenmektedir.

L-tipi bir kesici - ylkleyici, jeolojik durumlara
ve tahkimat sekillerine bagl olarak 1.1 m .den 1.2
m. ye kadar olan damarlarda kullanilabilmektedir.
Daha ince damarlarda, tamburu ayarlamaya yarayan
hidrolik silindir makine gdévdesinin altina degil de
bizzat gdvdenin icine ve dik olarak yerlestirilir (Se-
kil 11 -10). Bu silindirin piston kolu disli bir yapiya
sahiptir ve bu digler, hareketli kola baglh olan bir

>4

Sekli Il + 10

ince Damarlarda Kullanilabilen Bir Kesici - yiikleyici

diger disli segmeni kavramaktadir. Bdyle bir maki-
ne «40 cm lik bir tambur yikseklik ayar imkani»
ila kullanilabilmek olanadina sahiptir.

Damar kalinhi@inin, makinenin bir defada kese-
bileceginden daha kalin olmasi halinde, damarin
once ust kismi kaziir. Bu kazi sirasinda tamburun
donls yonu asagiya dogrudur. Kopan kémir parca-
lan gerek tamburun yikleme etkisi ile, gerekse ka-

Cilt: XI Say:: 6

zilmadan kalan damarin.alt kisminin teskil ettigi ba-
samak yardimiyla kayarak oluga dolarlar. Ayak so-
nunda tambur asagi indirilir ve bu defa damarin
alt kismi kazilarak geri donilir. Bu kazi sirasinda
tambur yukariya dogru donerek calismaktadir.

L-tipi makineler bilhassa arizali damarlarda
kullanimaya elveriglidir. Arizanin Oniinde veya ar-
kasinda damarin alt ve (st kisimlan ayr ayn kazil-
mak suretiyle ariza gegilir.

c) Cift L-tipi Kesici - yikleyiciler

Daha yiiksek randimanh bir kazi yapmak veya
daha blyuk bir istihsal hizi elde edilmek isteniyor-
sa, L-tipi makineye bir ikinci tambur daha ilave
edilir. Bu makineler de esas olarak L-tipi makine-
nin Ozelliklerini tagsimaktadir (Sekil 11-11). Her iki

Sekil 11-11

Ayak Baslarindaki Vinclerle Cekilen Bir Cift L. - tipi
Makine (EDW-130 L, EICKHOFF)

tambur da ayni elektrik motorunun (EM) iki ucun-
daki miller vasitasiyla calistinlmaktadir. Keza her
iki tamburun yikseklikleri makine gdvdesi altina
yerlestiriimis silindirlerle (SZ1 ve SZ2) ayarlanabil-
mektedir. Sekil 11-11 de gorilen makine, EDW-130
L modeli olup, makine gbvdesine yerlestiriimis bir
digli sistemi ile degil de, ayak baslarinda tesis edil-
mis vinclerle gekilmektedir. Mamafih béyle bir diizen
ancak kisa ayaklar icin bahis konusudur. Bu sebep-
le cift L tipi makinelerin diger modelleri gene kla-
sik cekme sistemlerine sahiptirler (Sekil 11-12).

uft an im
Sekil 11-12

Klasik Cekme Tertibath Bir Gift L-tipi Makine
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W2 tamburu hareketini WG2 digli sisteminden
almaktadir. WG2 yi EM elektrik motoruna baglayan
mil, ayni zamanda HW hidrolik c¢ekme dizeninin
pompasini da calistinr. Bu pompanin harekete ge>
cirdigi bir hidrolik motor donme hareketini KR
diglisine iletir ki bu da ayakta gerili zincire sariimak
suretiyle makinenin ilerlemesini saglar. Gerek KR
gerekse UR disilleri, klasik tiplerde oldugu gibi pa-
ralel degil de dik olarak ve makine gdvdesinin yan
tarafina yerlestirilmiglerdir.

Her iki tamburun etrafinda, tamburun kopar-
di§r parcalann yiklenmesine yardim edecek birer
perde (silt) vardir (SS1 ve SS2). Bunlar ayak so-
nunda, tamburlar yeni pozisyonlarini alinca, 180°
cevirmek suretiyle uygun duruma getirilirler.

Bu makinelerin glici genellikle 170 kw civa-
rndadir. Kesme sartlarinin gok zorlu oldugu ve bir
elektrik motorunun kafi gelmedigi hallerde, makine
govdesine ikinci -bir elektrik motoru yerlestirilir.
Boylece makinedeki toplam giic 340 kw'ta cikmig
ojacaktir.

Cift L- tipinde yapilmis gucli bir makineye mi-
sal «EDW-300-L» modeli verilebilir (Sekil 11-13).

L O :x’ T far
wea (O | CHl 2« *wes

Sekil 11-13

«EDW- 300 -L»nin Yap!i Prensibi (EICKHOFF)

Bu makine zor kazi sartlarinda ve 3.6 m. ye kadar
olan damarlarda kullanilabiimektedir. Simdiye kadar
gorulen tiplerden farki, tambur pozisyonlarini ayar-
layan yatay silindirlerin yerinin, bu vazifeyi gorecek
uygun disli sistemleri tarafindan alnmasidir. WG2
bbélmesine yerlestiriimis olan bu sistem, bir digli
ve onunla kavrama halinde bulunan gene disli yapi-
da pistonu bulunan iki hidrolik silindirden ibarettir.
Pistonlarin hareketi ortadaki digliyi harekete gecir-
mekte, bdylece digliye bagh TA2 kolu da tasidig
tamburun pozisyonunu degistirmektedir. Bu ayarla-
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ma iglemi kazi hareketi esnasinda gerceklestirile-
bilmededir. Tambur ayari diizenindeki bu degisik-
likle, makine govdesi ile oluk arasindaki hacim bu-
yumus, dolayisiyla da kazilan komuriin naklediime-
si kolaylasmis olmaktadir.

Makinenin bir diger 6zelligi de,"bir tek elektrik
motoru oldugu halde glcinin 300 kw. ta ¢ikmig
olmasidir. 350 km/saat hiz. ile hareket ederken 30
tonluk cekme kuwveti verebilmektedir.

3.3. Yeni Haveye Gecis

Ayak baslarindaki yuvalar, gerek ayak basi tec-
hizatlarn gerekse bizzat makine agisindan, kendile-
rine ihtiyac duyulmiyacak bir ¢éziime baglansa bi-
le, kazi hareketini tamamlayan bir makinenin yeni
kazi havesine gecebilmek icin bir manevraya ihti-
yaci olacaktir. Bunun icin iki imkan vardr.

3.3.1. Birinci imkan

Bu imkanin prensibi sekil 11-14 de verilmis bu-
lunmaktadir. Manevra sirasi sOyledir :

a) Makine kazi hareketini bitirmis, ayagin N
ucuna varmigtir. Zincirli olugun makine arkasindaki
bir kismi henliz cepheye yanastinlamamistir.

b) Makine ayak Icine dogru hic kazi yapil-
maksizin ilerler, olugun N bolgesindeki kismi artik
cepheye yanastirilabllir.

c) Makine N ucuna geri doner. Olukla cephe
arasindaki mesafe daraldigi icin bu defa bir miktar
kazi yapmis olacaktir.

d) Makine N ucuna vardiktan sonra olugun
arkada kalan kismi da cepheye yanastirilarak diz-
lestlrllir. Sekilde de acikca gorildigu gibi makine
artik ayagin M ucuna dogru kazi hareketine hazir-
drr.

3.3.2. TIkinci imkan

Kesme tamburlarindaki normal keskilerin yani-
sl ra, kdmir cephesine bakan kisimlarda da delici
kronlar var ise, bu ikinci Imkan kullanilabilir. Da-
mar ince ise operasyon basittir : Oluk cepheye ya-
nastinimak Uzere itilirken {zerindeki makinenin
tamburlar da damarn oyarak icine girmekte ve ka-
z1 pozisyonu alinmig olmaktadir. Damar kalinsa o
vakit Sekil 11-15 deki manevraya basvurulur.
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1 — Makine ayak sonuna ulagmig, iki tambur
arasinda kalan alt kism (koyu tarali yer)
kazilmadan kalmistir. A tamburu tabana
indirilir.

2 — Makine saga dogru hareket edince /
tamburu vasitasiyla, kazimadan kaimi?
olan kism da kazilir.

3 — Tamburlar taban hizasinda iken oluk iti-
lip cepheye yanagtirilir.

4 — BOoylece tamburlar da damara girmig olur-
lar.

5 — A tamburu tavana kaldinlir.

6 — Makine sola dogru hareket eder.

7 — A tamburu tabana indirilir, B tamburu ta-
vana kaldirilir.
8 — Makine artikk kazi hareketine hazirdir.

3.3.3. Yarm ayak metodu

Bu madede ayak iki esit parcaya ayrilir. Sekil
11-16 da da gorildigiu gibi ayagin bir yansi diger
yariya nazaran bir have ilerde bulunmaktadir. Me-
todun sekil Gzerinde izahi sOyledir :

a) Makine tavan tamburu 6nde olmak Uzere
sag tarafa dogru hareket etmekte ve sag yarida ka-
z1 yapmaktadir.

b) Makine sag yariya geldikten sonra olugun
sol yandaki kismi da cepheye yanastinimistir. Ma-
kine tambur pozisyonlarini degistirmis olarak, str'-
atle ayak ortasina kadar gelecek, buradan itibaren
sol yartyl kazmaya bagliyacaktir.

c) Bu esnada olugun sag tarafi cepheye ya-
nastirilacaktir. Ayak sonuna gelen makine, tambur
pozisyonlarini degistirerek sag yaryr kazmak Uze-
re harekete gececektir.

Bu metodda tavan sartlarini iyi olmasi gerek-
mektedir. Su avantajlan vardir :

(i) Yeni haveye gecmek igcin makinenin ileri-
geri hareketini gerektiren manevralara |-
zum  Kalmamistir.

(i) Makine ayak ortasina kadar kazi yapmadan
hizla donerken, tavan tamburu, oluga he-
niiz yuklenmemis olan komdurlerin yiiklen-
mesini de saglar.

(iii

=

Gerek olugun cepheye yanastinimasi gerek-
se kati tahkimatin yapiimasi, buytk olctde,
makineye bagli olmaktan gikmistir.

(iv) Gerek tahkimat gerekse oluk itme hareketi
makinenin kazi yapti§i bélgeden uzakta ifa
edildigi icin, galisma sartlar bakimindan
toz problemi yoktur.

4 — YARDIMCI UNSURLAR

Sekll N-18
Yenl haveye girig: Yanm ayak metodu
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Bir yandan kesici yiikleyiciler yapi olarak geli-
sirken, bu gelisime paralel olarak, diger yandan da
makinelerin idarelerini kolayligtiran ve randimanla-
rnn, arttiran sistem ve cihazlar da gelistiriimis, boy-
lece, kazi makinelerinden daha buyik Olciude ya-
rarlanma imk&ni temin edilmistir. Bunlardan baz-
lari, asagida kisaca Ozetlenmistir.

4.1. ilerleme Hizinin Elcomatik ile Ayarlan-
masi

Bir kesici-yukleyicinin randimani blyik 6lci-
de makinenin operatériine baghdir. Bu operator bir
yandan tahkimat ve olu§a dikkat edecek, tambur-
lart damar sartlarina gére ayarlayacak, diger yan-
dan da makinenin ayak sartlarina uygun ve mimkin
olan en biyik hizla (elektrik motorunu asin yukle-
nmeyeoek sekilde) ilerlemesini temin edecektir. iste
her tirli calisma sarti altinda optimum hizi elektrik
motorunu asin  yiklemeden elde edebilmek igin
« *Hcomatik» denilen elektro - hidrolik bir cihaz kul-
lanilir.

Daha Onceki bahislerde elektrik motorunun, mi-
linin bir ucu ile kesme tamburunu diger ucu ile de
cekme diglisini cevirdigine temas edilmisti. Bu se-
beple, elektrik motorunun sarfettigi enerji, hem kes-
me tamburu hem de makineyi hareket ettiren digli
tarafindan kullanlmaktadir.  Digil icin gerekli olan
enerji makineln maksimum ilerleme hizi ve maksi-
mum cekme kuwveti ile belirlenir. Baska bir deyis-
le, ilerleme hizi, digliyi hareket ettiren sisteme pom-
pa tarafindan birim zamanda génderilecek yag mik-
tanina, cekme kuweti ise sistemdeki basinca bag-
lidir. Kesme tamburunun sarfedecegi enerii ise, da-
marin Ozelliklerine ve fiziki yapisina baglidir. Bil-
hassa tavan tamburu gbzonine alindiginda, kesme
igin tamburun sarfettigi enerjinin hangi sinirlar icin-
de degisebilecegi ve degisim frekansi Sekil 11-17
de gorilmektedir.

EQJer damardan parcalar kolayca kopmuyorsa,
tamburun guc ihtiyaci herseyden Once keskilerin
kesme derinliklerine ve kazilan mineraiin sertligine
baghdir. Tamburun dénme hizi sabit olduguna go6-
re, kesme derinligini tayin eden faktdér makinenin
ilerleme hizi olacaktir. Boylece verilmis sartlar al-
tinda, tamburun kazi isinde ihtiyaci olan enerji —
dolayisiyla elektrik motorunun ihtiyact olan cereyan
miktari— icin, makinenin ilerleme hizi bir kistas
olmaktadir.

Bir kesici - yukleyicinin, bilhassa kalin damar-
larda, ekonomik bir sekilde galistinimis olabilmesi
icin, elektrik motorunun nominal glictinden tam ola-
rak istifade etmis olmak gerekir. iste Elcomatik ci-
haz cok cabuk ve kuwvetlice degisen calisma sart-
larinda dahi makinenin en uygun hiz ile ilerlemesini
temin etmekte ve makineden en ekonomik faydalan-
may! gerceklestirmektedir.

Cilt: XI Sayi: 6
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Sekil 11-17

Sekil Il - 3 de Gorllen Kesici « yikleyiciye alt, Kazi
Esnasinda Kaydedilmis Diyagramlar

(a) Makinenin ilerleme hizi (B)
(b) Cekme kuvveti (F)

(c) Alttaki motorun cektigi akim
(d) ustteki motorun cektigi akim
(e) Ayaktaki voltaj (gerilim)

U : Elektrik! gerilim (voltaj)

U,: Nominal gerilim

I : Motorun cektigi elektrik! akim
Nominal akim

F : Cekme kuvveti
"+ Maksimum g¢ekme kuvveti

V : Makinenin ilerleme hiz1

Elcomatik sistemin calisma prensibi Sekil 11-18
de gorilmektedir. 150 bar basinca kadar calisabi-
len kapali hidrolik sistemde sabit donme hizi ile
calisan HP hidrolik pompasi ve HM hidrolik motoru
bulunmaktadir.
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Sekil IT - 18
Elcomatik Sistem (EICKHOFF)

Hidrolik pompa bir veya diger yonde, igindeki
ekzantrlk stibabin durumuna goére tayin edilen mik-
tarda yagi HM motoruna sevketmektedir. Sistemde
calisma esnasinda 1sinan yag K gereci ile sogutu-
lup B deposuna verilmekte, bilahare SpS pompasi
ile emilerek tekrar devreye sokulmaktadir. Makine-
ye verilmesi gereken hiz, V_ gerecinin el ile ya-
pilacak bir ayan ile tespit edilmekte, hidrolik kuv-
vetlendirici HV ve hidrolik ayar motoru HStM ile
bagh bulunan pompa ekzantrigi de buna uygun ola-
rak tespit edilmektedir. Makine bu tespit edilen hiz-
da ilerlerken cekme kuvveti artacak, dolayisiyla
motorun nominal giicti asillacak olursa, sistemdeki
basing vasitasi lle HG, - HV - HStM geregleri iizerin-
den pompa ekzantrigi ayarlanmakta ve nominal gic
elde edllinclye kadar ilerleme hizi diigiiriilmektedir.

4.2. Tambur ve Keski Yapilari
4.2.1. Tambur yapilari

Bilhassa cift yonli kazilarda tambur yapilar
cok 6nemli olmaktadir.

Tek yonli kazi yapan makinelerde uzun mid-
det «kirpi tipi tambur» ve «kaba digli tambur» kul-
lanilmistir.  Birinci tipte (Sekil 11-19 (a)) keskiler
cok sik dizilmistir ve sert kémiirler icin uygundur.
ikinci tip (b) ise yumusak kémiirler igin olup go-
ruldigu gibi keskiler seyrektir. Ayrica tambur Uze-
rinde parcalanan kdmdarin oluga yiklenmesini ko-
laylastiran basamakcikiar vardir.

Cift yonli kazilarda helisel tambur (c), vida ti-
pi tambur (d) ve P-tlpl tambur (e) kullanimaktadir.
Sonuncu tip en gelismisidir. Bu tambur Gzerinde
keskiler o sekilde dizilmigtir ki kazilan komirler
maksimum randiman ile oluga yuklenmektedir. Ay-
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rica gene bu yapi ve dizilisin bir 6zelligi olarak toz
intisari ve parca buyiUklugu de uygun degerler al-
maktadir.

4.2.2. Keski yapilari

Sekil 11-20 de bugiin kullanimakta olan keski
tipleri gortlmektedir. Uclardaki koyu kisimlar sert
vidia metalinden yapiimigtir. Goruldugu gibi (a) ti-
pindeki keski bir vida ile yuvaya tespit edilmekte-
dir. Bu tespit, (b) tipinde, keski Uzerinde bulunan
ve kauguktan yapili fakat bu defa keski yuvasina
yerlestirilmis bir yay vasitasiyla yapilmaktadir.

Keskilerin bir diger 6zelligi de minerale ilk sap-
alnip onun damardan kopmasini saglayan ug kisim-
landir. Kaba keski (d) Onceleri blyik Olciide kul-
lanilmig bir tiptir. Kesici ucu verdur ile kaplanmig-
tir. Keski yuvaya radyal olarak oturtulmustur, (e)
ve (f) de gorilen tipler ise vidia sert metali ile kap-
lanmis olup yuvanin  uzunlamasina Istikametinde
tespit edilmisglerdir. Her iki tipte de keskinin yuvaya
oturtulma islemi gok cabuktur.

4.3. Tozla Micadele ve Parca BulyUklugu

Her ikisi de birbirine bagh olan bu konular ke-
sici - yukleyicilerle yapillan kazida en Onemli prob-
lemleri teskil etmektedirler. Keski dizileri birbirine
ne kadar yakinsa pargalar Oylesine kigik ve toz
0 nispette fazladir. Tozla micadelede en 6nemli un-
surlar «tamburun kesme hizi ile makinenin ilerleme
hizi arasindaki oran, tambur ve keski yapilari ve
tamburun komir verme yonu»dir. Tek tamburlu bir
makine ile ve tek yonlu bir kazi yapiliyorsa tam-
burun dénme yonl asagiya dogrudur. Cift yonli ka-
z1 yapan makinelerde de tamburlar genellikle asagi-
ya dogru donerek caligirlar.
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Sekil I1-19

Tambur Tipleri
(a) Kirpi tipi tambur (d) Vida tipi tambur
(b) Kaba digli tambur (e) P-tipl tambur
(c) Helisel tabmur

(a) Radyai keski (vida tespitli)
(b) Radyai keski (tespit yeri keski Uzerinde)

(c) Radyai keski (tespit yeri keski yuvasi icinde)

(d) Kaba keski

(e) TeQetsel keski (tespit yeri keski yuvasi icinde)

Sekil 11+ 20
Keski Tipleri (f) AQir yapih tegetsel keski.

Cilt: XI Sayi: 6 25



Biitiin bu tedbirlere ilaveten toz intigar lle mi-
cadelede su puskirtme metodu kullanilir. Su pis-
kirtme memeleri ya makine gdvdesine ya da tam-
bura yerlestiriimektedir.

(M) Makinenin ilerleme hizi degistirilebilmekte-
dir.

(ili) Makine ilerlemesi durdurulur ve yeniden
«istenilen hiz» ile hareket ettirilir.

Sekil 11-21

4.4. Makine idaresinde Otomasyon

Buyuk gucli makinelerden mesela cift tambur-
iu EDW-340-L, 340 kw. ilk bir motora sahip olup
8 m uzunlugundadir ve 3.6 m kaliniga kadar olan
damarlarda calisir. Bu boyutlar gerek operator ge-
rekse ilgili diger personel igin bazi problemler or-
taya cikarmaktadir. Operat6riin bdyle bir makineyi
idaredeki isini mumkin oldugu nispette hafifletmek
gerekir. ik imkan uzaktan kumanda tekniginin kul-
laniimasidir.

4.4.1. Radyo ll« idare

Guinimiizdeki makineler cok uzun oldugu icin,
makinenin kumanda sistemleri, gbévdenin orta kis-
minda merkezi bir yere yerlestiriimistir. Bu kisimda
toz intisan cok fazladir ve goriigse engel teskil eder.
Bu ve diger emniyet muléhazalan yuzinden,- boyle
merkeZi bir noktadan tavan ve taban durumlarini
izleyerek tamburlann ayarlanni yapmak ¢ok zordur.
Bu sebeple wuzaktan kumanda teknigi kullanmak
basvurulacak en uygun cozimlerden biridir.

Operator elindeki verici ile, makinenin merkezt
kismindan (yani alicidan) 10 ila 15 m. den daha
uzakta kalmamak sartlyle, kendisi icin en emniyetli
buldugu ve en iyi goriise sahip oldugu bir yerden
gerek tamburlarin pozisyonuna gerekse makinenin
ilerleme hizina kumanda eder. Aradaki mesafe daha
blylyecek olursa makine otomatik olarak durur.
Zira radyo dalgalan ultra kisa dalga bolgesinde ca-
igmakta ve génderilisi ancak goriis alanina inhisar
etmektedir.

Emniyet distncesi yuzindenf, kesici - yukleyici-
nin ilk calistinlmasi radyo kumandasi ile yapilama-
maktadir. Makine calistirnidiktan sonra radyo ile
verilebilen kumandalar sunlardir :

(i) 1. ve 2. no. lu tamburlar yikseltilir veya
alcaltilir.
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Su Puskirtme Diizeni

(iv) Motorlarin durmasi temin edilir. Motorlarin
yeniden devreye dokulmasi ancak el ope-
rasyonu ile yapilabilir.

4.4.2. izotoplardan Yararlanma

L-tipi makineni en blylk avantaji tamburlari-
nin damar durumuna goére ayarlanabilmesiydi. Ta-
vanda ve tabanda hig kOmur birakimamasi veya bu-
nun asgaride olmasi, bu arada ne tavan ne de ta-
ban taginin kesimemesi gerekir. Iste bu maksatla
yap! bakimindan mineral ile taban tasini ayirabilen
ve tambur pozisyonlarini buradan aldigi bilgiye go-
re otomatik olarak ayarlayan otomasyon sistemleri
gelistirilmigtir.  BOyle bir sistem 1960 senesinden
beri bir potas tuzu madeninde basari ile kullanil-
mistir. Burada gaye sadece kazi makinesini tuz mi-
nerali icinde tutmakla kalmayip, ayni zamanda onu
«tuzun en zengin kisimlarinda kazi yapacak sekil-
de idare etmek» olmustur. Bu idarede, potasyum
izotopu (40K) nun radyoaktivitesi, K,0 muhtevasi-
nin bir Geiger-Miiller cihazi ile dlgulmesi imkanini
ve bodylece tambur ayarini mimkin kilmigtir.

Ancak komir radyoaktif izotop ihtiva etmemek-
tedir. Bu sebeple kémir ile tuz arasindaki bu farkli
yapi, bu tip bir cihazin kdmir kazisinda kullaniima-
si halinde, bazi glcluklerin ortaya cikmasina sebep
olmustur. Kullanilan metodun prensibi soyledir : Ka-
z1 makinelerinde radyoaktif izotop ihtiva eden bir
cisim bulundurulmakta, bu radyoaktivitenin mass-
edilme nisbetinin, kOmir ve yan tasin kalinhg ve
yogunluklari ile orantih olmasi keyfiyetinden yarar-
lanilmaktadir. Bu sistemle vyerlstinde yapilan de-
neyler, kazilmadan kalan kémiri + 25 mm kalin-
iga kadar kontrol etme imkénini temin etmek gibi
bir neticeye ulasmigsa da, yeralti tatbikatlarindan
alinan sonuglar basarili olmamistir.
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4.4.3. Lokasyon Gostergesi

Ayak icinde kaz faaliyetini devamh olarak iz-
lemek ve kontrol altinda tutabilmek icin, makinenin
lokasyonunu ve hareket durumunu bilmek gerekir.
Bu maksatla, makinenin ilerlemesini temin eden
cekme duzenine bir cihaz yerlestiriimistir. Bu ci-
haz vasitasiyla makinenin hizi ve ilerleme yonu,
elektrikli sinyallerle galeride veya yerustundeki bir
aliciya bildiriimektedir. Bu suretle makinenin ayak
icindeki lokasyonu da bilinmis olmaktadir. Boylece,
cihaz sayesinde kazi makinesinin galismasina ne-
zaret etme iglemi ve bu arada ayak igi faaliyetleri-
nin kontrolii biraz daha kolaylasmis bulunmaktadir.

5. YUKSEK KAPASITELI KESICi - YUKLEYICI
KULLANILAN AYAKLARDA RANDIMAN ve
EKONOMIKLIK

L-tipi ve cift L- tipi modern kesici - yikleyi-
cilerle- yeni kazi metodlar ve yudriyen tahkimat-
larla birlikte kullaniimak suretiyle - yiksek kapasite-
li tam mekanize ayaklarin teskili mimkin olmakta-
dir. Guclu bir kesici - yikleyicinin istenilen miktar-
da kdmdir kazabilecegi tereddutstiz soylenebilir. An-
cak bir ayagin istihsal kapasitesi kazi makinesi ve-
rileri ile degil, bilakis «oluk kapasitesi, tahkimat
isleri ve iscilik» gibi faktorler ile sinirlanmaktadir.

Belli bir kesicl-yukleyiclnin bir ayakta temin
ettigi randimani belirtmek ve bunu makineye bir
kistas olarak kabul edebilmek icin, bu randimanin
elde edildigi ayaktaki butin jeolojik, teknik ve or-
ganizasyon durumlarinin bilinmesi gerekir. Bu sart-
larin tespiti zor oldugu gibi, bunlara bakarak bas-
ka sartlar altinda elde edilebilecek randimanlar hak-
kinda bir tahmin yuritmek de mimkin degildir. Bu
sebeple, burada sadece, Bati Almanya'da mevcut
bir iki ayaktan alinan bilgilere temas etmekle ye-
tinllecektir.

5.1. Cesitli Techizat Kullanildiginda Randiman
Mukayesesi

5.1.1. L-tipi Makine

Saar Bolgesinin komdrleri serttir ve kazi ma-
kinesi olarak kesici-yukleyicller  kullaniimaktadir.
Ensdorf Oca@inda bir EW-170-L makinesi, 1.6 m.
ilk bir kdmir damarinda 1.1 m. capli tamburu ile
kazi yapmaktadir. Ayak uzunlugu 225 m, kesme de-
rinligi 1 m., ortalama giinliik llerleme 5 m. dir (mak-
simum 10.5 m/giin). Ayakta yiriyen tahkimat kul-
lanilmaktadir. Tambur capr damar kalnhgindan da-
ha kicuk oldugu icin damarnn altr ve Ustl ayn ay-
n kazimaktadir. Ginde 2100 ton kdmir alinmakta
ve 279 ton/i.v. ayak randimani elde edilmektedir.
(l.v.=isci vardiyesl) Maksimum degerler istihsal icin
»4650 ton/gun» ve randiman icin «54,3 ton/i.v.» dir.

Cilt : XI Sayi: 6

5.1.2. Gift L-tlpl Makine

Ruhr Havzasinda Walsum Ocaginda 1970 Ha-
ziran'ndan beri boyle bir makine galismaktadir.
Damar kalnhgi 22 m., makine tipi EDW-170-L,
tambur ¢apr 16 m. ve kesme derinligi 0,8 m, dir.
Yurlyen tahkimat kullaniimakta, ortalama gunlik
istihsal 3500 ton ve ginlik ilerleme 4.5 m. olmak-
tadir.

Makine kapasitesi hakkinda tam bir fikir sahibi
olmak icin, 11 Temmuz 1970 de, 24 saatlik bir tec-
rube kazisi yapilmistir.  Araliksiz 24 saat devam
eden kazida makine 1040 dakika galismis (% 72.3
faydalanma) 7515 ton istihsal elda edilmistir. Bu
ise giinda 9.6 m. ilk bir ilerleme, 69.5 ton/i.v. lik
bir ayak randmani ve 38.5 ton/i.v. Ik da bir kar-
liye randimanina tekabll etmektedir. Her ne kadar
zamanimizda bir ayadin bdylesine yiiksek bir kapa-
site ile ve devaml olarak galismasi, normal olarak,
dusunulemezse de, kesici-yikleyici bir makinenin ne
miktarda kazi yapabileceg@ini gostermesi bakimindan
bu tecriibe iyi bir drnektir.

5.1.3. Diger Techizatlann Etkileri

Mekanize ayaklarin randimanlari arasinda tam,
bir mukayese yapabilmek icin, kazi makineleri ve
ayak techizatinin, diger sartlarin ayni oldugu bir
ayakta kullaniimasi gerekir. Boyle bir mukayese ne-
ticenin daha ilgi ¢ekici olmasini saglar. 1963-1969
yillan arasinda, Bati Almanya'nin Friedrich - Hein-
rich Ocaginda bu tip bir mukayese yapilmistir. Tec-
rubenin yapildigi Anna Daman, kalinhgr 145 ila
122 m. arasinda degisen, kazilmasi zor, tavani bo-
zuk, tabani yumusak ve onddleli bir yapiya sahip
idi. Bu ayakta sirasiyla :

(i) Tek hidrolik direklerle bir EW-100-G ke-
sici-ylkleylcisi (seklide WE)

(i) Tek hidrolik direklerle bir saban (sekilde
HE)

(0) Tek hidrolik direklerle EW-130-L kesici-
yukleyicisi (sekilde LE)

(iv) Yuriyen tahkimatla EW-130-L kesici-yik-
leyicisi (sekilde LS)

(v) Yirayen tahkimatla EDW-130-L «cift L-
tipi  kesici-yukleyici»  (sekilde DLS, ve
DLS,)

kullanilmigdir. ~ Butin bu kombinezonlarda zincirli

oluk hep, PFI tipi olarak, ayni kalmigtir. Sekil 11-22
de alinan neticeler gorilmektedir.
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Kazi Makim ya Sistemleri Arasinda
VA = Gunlik ilerleme hizi (metre/giin) Yapilan Randiman Mukayese Neticeleri
m, A = Kazi sonucu agija cikan yiizey (m?/da
« Gunlik Istlhsala miktari (ton/giin) klka)
0
m AB «* Kazi aonuou aciga cikan birt yizey
isci vardiyasi basina istihsal miktari, ya- (mVdaklka)
Lv,

nl randiman {ton/l.v.)

= Ayak veya kartlye randimani (ton/l.v.)
Lv.

Wi~ Makinenin net calisma zamani

t AV o = Ayaktaki gcalisma suresi
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AN = Kaz sonucu agija gikan net yiizey (m?/
dakika)

Kistaslar :

(@) llerimee Hizi, Guinlik istihsal ve Randimanlar.
(b) Kazi sonucu aciga cikan yizey.

(c) Kazi Makinesinden Faydalanma yuzdesi.
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5.2. Cesitli Techizat Kullanildiginda Ekonomik-
lik Mukayesesi

Bir ayakta, clft-L tipi makinenin yiriyen tah-
kimata bagl olarak kullaniimasi halinde elde edilen
yuksek kapasite ve diger makinelerle yapilan mu-
kayeseler ekonomiklik igin bir 6lgli olmamaktadir.
Zira bir cift L-tlpi makine digerlerine nispetle gok
daha pahaldir. Keza yirtyen tahkimat da, tek di-
rekli tahkimata nazaran bilyik yatinm istemektedir.
Netice olarak soylemek gerekirse buyik kapasiteli
bir ayak ayni zamanda «en ekonomik kazi sartlan
ile calisan ayak» demek dedgildir.

Sekil Il - 23 de cesitli masraf siniflari her kom-
binezon igin ve ton bagina istinsal olarak gosteril-
mistir. Ayak masrafi «ayaktaki toplam teghizat ve
makinelerin masraflan, iscilik masraflan ve diger
malzeme masraflarini kapsamaktadir. Sekilde, ayak
mekanizasyonu ilerledikge ayak masraflarindakl dis-
me agikca gorilmektedir.

6. SONUC

Buraya kadar olan bahislerden de anlasilacagi
gibi, modern kesicl-yukleyicllerle, yuriyen tahkimat-
la birlikte kullanildiklan taktirde yuksek randimanli

ayaklanin tesisleri mimkin olmakta, ayni zamanda
masraflarda da bir disme elde edilmektedir. Kesici -
yikleyicilerde son senelerde kaydedilen biyik ge-
lismeler, onlan, buyuk Olclide kémir sabanlarinin
kullanildigi Ruhr Havzasinda bile kullaniir hale ge-
tirmigtir.

Onceleri Bati Almanya komir madenciliginde
bir egilim var idi : «Bir damar, 6nce (hatta basari
sans! siipheli bile olsa) bir saban ile kazmakl.» Bu
gorus, bir ocaktaki ayak sayisinin mahdut bulundu-
gu glnumizde artik gecerli degildir. Gin gectikce
daha fazla taraftar kazanan kanaat soyledir : «Hig-
bir sinirlayici unsur yok ise saban, fakat eger ne-
tice hakkinda bir siiphe ve belirsizlik var ise o va-
kit daima-bir kestci-yUkleyici!.»

Burada bahsedilen makineler, Bati Almanya di-
sinda diger bircok memlekette de kullaniimaktadir.
Mesela ingiltere'de 3 adet «L-tlpi» ve 13 adet «gift
L-tlpi» keslci-yukleyici caligsmaktadir. Japonya'da
20 ve 11, USA'da 10 ve 4, Avusturya'da 6 ve 2 adet
bu tip makine mevcuttur. Bu rakamlar, L-tlpi ve
cift L-tipi kesicl-ylkleyicilerin kazi mekanlzasyo-
nunda Isgal etmis olduklan yer hakkinda kafi bir
fikir verir kanisindayim.
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Duyuru:

1971 yilinda diizenlenmis olan TURKIYE MADENCILIK BILIMSEL
ve TEKNIK II. KONGRESI tebiigler kitabi 20 TL. mukabilinde odamzda

satilmaktadir.

Miiracaat : Maden Miihendisleri Odasi1
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makina ve techizatin reklammmin yapilabilecegi yegane yaymn orgamdir.
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